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Abstract of EP0583707 

A clamping ring (7) can be manufactured, in 
particular in a largely automated manner, cost- 
effectively and simply and in large numbers in 
that on a profile bar, profile tube or profile blank 
with axially running grooves in the region of the 
respective end side, the axially running ribs 
formed by the longitudinal grooves are made to 
form separate clamping fingers (16) by drilling, 
milling or turning over at least part of the axial 
extent of the clamping ring (7) and in the radial 
direction, beyond the groove base of the blank or 
starting material. Said clamping fingers can then, 
in the conventional manner within a clamping 
screw-connection, be pressed, by a screwing 
sleeve or union nut and a conical region, on to an 
elongate body, in particular a pipe, cable, hose or 
the like in order to fix such an elongate body in a 
clamping screw-connection of this type. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung 
eines mehrere am Umfang verteilt angeordnete Axial- 
schlrtze aufweisenden Klemmringes fur Klemmver- 5 
schraubung fur langliche Korper, insbesondere fur Roh- 
ren, Kabel, Schlauche oderdergleichen, welche Klemm- 
verschraubung eine auf ein Gegengewinde eines Ge- 
genstuckes, zum Beispiel eines Gewindenippels oder 
-stutzen passende Schraubhulse oder Uberwurf mutter 
und den durch die Verschraubung an den langlichen Kor- 
per anpreBbaren Klemmring aus Metali oder hartem 
Kunststoff aufweist. 

Die Erfindung betrifft ferner einen Klemmring, der 
nach dem Verfahren hergestellt ist. 

Es sind bereits unterschiedlichste Klemmringe fur 
Klemmverschraubungen bekannt. Falls diese aus relativ 
weichem Kunststoff bestehen, konnen sie im 
SpritzgieBverfahren hergestellt werden. Sollen sie je- 
doch aus Metali oder hartem Kunststoff bestehen, mus- 
sen sie bisher in aufwendiger Weise durch Frasen und 
Bohren hergesteltt werden, wobei die Schiitze zwischen 
den einzelnen Klemmfingern durch mehrere Frasvor- 
gange zwischen diesen Klemmfingern gebildet werden. 
Dies stetlt auch bei groBen Stuckzahlen eine sehr auf- 
wendige Verfahrensweise dar, bei welcher auBerdem 
ein hoher Anteil an Spanen, also Abfall, anfallt. 

Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zugrunde, 
ein Verfahren der eingangs erwahnten Art zu schaffen, 
mit weichem insbesondere uber einem groBen Durch- 
messerbereich verformbare und zusammendruckbare 
Klemmringe rationell, preiswert und dennoch prazise ge- 
fertigt werden konnen. 

Die Losung dieser Aufgabe besteht darin, daB an 
einem Profllstab, Profilrohr oder Profiirohling mit axial 
verlaufenden Nuten im Bereich der Stirnseite durch Auf- 
bohren, Auffrasen oder Ausdrehen uber einen Teil der 
axialen Erstreckung des Klemmringes und in radialer 
Richtung uber den Nutengrund hinaus die durch die 
Langsnuten gebildeten, axial verlaufenden Rippen zu 
voneinander getrennten Klemmfingern gemacht wer- 
den. 

Durch die Verwendung eines Profilstabes, Profilroh- 
res oder sonstigen Profilroh lings, ist also bereits ein er- 
heblicher Teil des herzustellenden Klemmringes gewis- 
sermaBen vorgefertigt, so daB nur noch ein Ausbohren 
oder Ausfrasen dieses Rohlinges, Stabes oder Rohres 
in der Weise erforderlich ist, daB die Rippen nicht mehr 
durch einen Nutengrund verbunden sind. Somit befinden 
sich nach diesem Vorgang Schiitze zwischen Ihnen, das 
heiBt die ehemaligen Rippen sind in erwunschter Weise 
einzelne Klemmfinger, die bei einem Klemmring in be- 
kannter Weise zum Beispiel durch eine Oberwurf mutter 
oderdergleichen zusammengedruckt und dadurch an ei- 
nen langlichen Korper angepreBt werden konnen. 

Es ist also moglich, Klemmringe von einem durch- 
gehenden Profil oder Stab ausgehend zu fertigen, statt 
jeden Klemmring in einem aufwendigen Zerspanungs- 



verfahren einzeln herzustellen. 

Dies erlaubt auch eine weitgehend automatisierte 
Fertigung mit groBen Stuckzahlen. 

ZweckmaBig ist es dabei, wenn ein uber seine axiale 
Lange durch Langsnuten mit Rippen versehener Profii- 
rohling, Profilstab oder Profilrohr mit einer Inn enhoh lung 
versehen wird, wenn die Innenhdhlung uber einen Teil 
der Erstreckungslange des herzustellenden . Klemmrin- 
ges uber den Nutengrund hinaus so erweitert wird, daB 
die Rippen in diesem Bereich zumindest uber einen Teil 
ihrer Lange voneinander durch einen Zwischen raum ge- 
trennt sind, und wenn ein diesem Zwischenraum in axia- 
ler Richtung benachbarter Haltering, insbesondere mit 
einem kleineren Durchmesser, stehen gelassen und in 
dessen Bereich der Klemmring von dem Profiirohling, 
Profilstab oder -rohr abgetrennt wird. 

Im einfachsten Fall ergeben sich somit Klemmringe, 
bei denen der Innendurchmesser eines innenliegenden 
Halteringes dem NennmaB des groBten zu erfassenden 
Rohres entsprechen kann, das heiBt, die Klemmfinger 
werden beim Erfassen eines solchen Rohres zunachst 
urn die Durchmesserdifferenz gegenuberdem Haltering 
nach innen verformt, bevor der eigentliche Klemmvor- 
gang beginnt. Dies kann bei einer Weiterbildung dadurch 
vermieden werden, daB die voneinander getrennten Rip- 
pen oder Klemmfinger radial nach innen verformt und auf 
den Nenndurchmesser ausgedreht oder gef rast werden. 
Wenn danach dann das Abtrennen von dem Rohling 
oder Ausgangsprofil erfolgt, entsteht ein Klemmring, bei 
dem auch der Klemmbereich von vorne herein dem 
groBten Nenndurchmesser eines zu erfassenden langli- 
chen Korpers oder Rohres entspricht, so daB gleich die 
ersten Umdrehungen an dem Gewinde einer Uberwurf- 
mutter oder dergleichen dafur sorgen, daB die Druckfla- 
che fur die Klemmfinger eine radiale Klemmkraft er- 
zeugt. 

Eine abgewandelte Verfahrensweise kann darin be- 
stehen, daB ein Profiirohling, Profilstab oder Profilrohr 
mit AuBenrippen vorzugsweise um seine Langsachse 
drehangetrieben, sein Zentrum von der Stirnseite her 
ausgebohrt oder -gefrast und bereichsweise ausgedreht 
wird, bis zwischen den Rippen uber einen Teil ihrer Lan- 
ge sie voneinander trennende Zwischenraume frei wer- 
den, und der Innendurchmesser der Klemmfinger in ih- 
rem vorderen Bereich dem Innendurchmesser des Hal- 
teringes etwa entspricht, daB dann der vordere Bereich 
zwischen den Rippen uber eine axiale Lange, die gerin- 
ger als die Breite des Klemmringes ist, geraumt und ins- 
besondere an den in radialer Richtung innenliegenden 
Kanten der Finger gerundet wird und daB der Klemmring 
danach im hinteren Bereich des stehengebliebenen Hal- 
teringes abgestochen wird. 

Auf diese Weise ergeben sich nicht nur im Bereich 
des Halteringes, sondern auch an dem entgegengesetz- 
ten Ende der Klemmfinger nach Innen vorstehende Be- 
reiche, beispielsweise ein weiterer Haltering oder Halte- 
krallen, so daB nunmehr beim Verklemmen schon von 
der ersten Drehbewegung einer Uberwurf mutter an eine 
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Klemmkraft auf ein Rohr oder einen langlichen Korper 
groBten Nenndurchmessers ausgeubt wird. Der einer 
Druckflache nahere Bereich der Klemmfinger wird dabei 
durch den Raumvorgang volistandig getrennt, so daB 
Stege oder Krallen gebildet werden konnen, die an ihrer 
Innenseite dem Nenndurchmesser eines groBten zu er- 
fassenden Korpers oder Rohres eritsprechen, so daB bei 
der Verklemmung wiederum keine Leer-Verformung er- 
forderlich ist, bis die Klemmfinger die AuBenseite eines 
solchen Rohres oder dergleichen erreichen. 

Besonders zweckmaBig ist es zur Herstellung eines 
Klemmringes, bei welchem die Klemmfinger an ihrem 
dem Haltering abgewandten Klemmbereich nach innen 
vorstehende Klemmvorsprunge oder -krallen haben, 
wenn das Profil gebohrt und ein mittlerer Bereich der 
Klemmfinger anschlieBend ausgedreht und dabei an der 
Stirnseite befindliche Bereiche kleineren Durchmessers 
stehengelassen und hinterdreht werden - so daB sie an- 
schlieBend die gewunschten Klemmvorsprunge bilden - 
und daB die hinterdrehten Ringbereiche mit kleinerem 
Innendurchmesser anschlieBend zwischen den Klemm- 
fingem geraumt werden - damit in diesen Klemmberei- 
chen die axial verlaufenden Schlitze auch in radialer 
Richtung den Klemmring volistandig durchsetzen. 

Eine besonders zweckmaBige Ausgestaltung des 
Verfahrens zur Bildung von Klemmfingem, bei denen im 
Klemmbereich eine Rundung mit geringerem Krum- 
mungsradius vorgesehen ist, als es dem Nennradius des 
Klemmringes entspricht, kann darin bestehen, daB der 
vorzugsweise rotierende Profilstab ausgedreht und die 
Rippen uber einen Teil ihrer Lange voneinander ge- 
trennt, anschlieBend von ihrer Stirnseite her radial nach 
innen verformt und in verfonmter Position emeut, aber 
nun kleiner ausgedreht, danach aufgeweitet werden und 
daB dann der Klemmring im Bereich des stehengeblie- 
benen Halteringes abgestochen wird. Dabei ware auch 
denkbar, daB die letzte Trennung der einzelnen Klemm- 
finger in ihrem Klemmbereich dadurch geschieht, daB 
sie bei ihrer Verformung nach innen noch zusammen- 
hangen und durch das Ausdrehen mit dem kleineren In- 
nenradius endgultig getrennt werden. Durch diesen zu- 
satzlichen Schritt einer Verformung der Klemmfinger 
noch in dem Stadium, bei welchem der Klemmring nicht 
abgestochen ist, also noch als Ron ling mit dem Profils- 
tab verbunden ist, wird nur ein geringfugiger Zwischen- 
schritt in dem Gesamtverfahren benotigt, um die vorteil- 
hafte Gestaltung der Rundung an der Innenseite der 
Klemmfinger zu erreichen. 

Zwar konnte der rotierende Profilstab oder das ro- 
tierende Profilrohr jeweils nur uber eine solche Lange 
insbesondere an seiner Innenseite bearbertet werden, 
die der Breite eines herzustellenden Klemmringes ent- 
spricht. Fur eine rationelle Serienfertigung ist es jedoch 
zweckmaBig, wenn der Profilstab uber eine groBere Lan- 
ge ausgebohrt und ausgedreht wird, als ein Klemmring 
breit ist, und wenn mehrere Raum- und Abstechschritte 
wiederholt werden und danach der Profilstab weiter aus- 
gebohrt wird. 



Ein abgewandeltes Verfahren, bei welchem ein 
Klemmring entsteht, bei dem die einzelnen Klemmfinger 
durch einen auBenseitig umlaufenden Haltering verbun- 
den sind, kann darin bestehen, daB ein radial innenlie- 

s gende, in axialer Richtung verlaufende Rippen aufwei- 
sendes Rohr vorzugsweise um seine Mittelachse ge- 
dreht und an der AuBenseite sowert abgedreht wird, daB 
die innenliegenden Rippen Ober einen axialen Teilbe- 
reich voneinander getrennt werden und daB danach der 

io in axialer Richtung von der vorderen Stirnseite abliegen- 
de Haltering abgestochen wird. Es entsteht auf diese 
Weise ein Klemmring, bei welchem die Klemmfinger 
auch im Bereich des Halteringes an ihrer dem zu halten- 
den Rohr zugewandten Seite durch die Schlitze vonein- 

is ander getrennt sind, da der Haltering an der AuBenseite 
umlauft. 

Eine Ausgestaltung des Verfahrens kann noch vor- 
sehen, daB die axial f reiliegenden Enden der Rippen des 
Profilstabes zumindest vor dem Abstechen eines 

20 Klemmringes, insbesondere vor oder nach dem Ausdre- 
hen und/oder vor oder nach dem Ausbohren abge- 
schragt und/oder abgerundet werden. 

Zur Herstellung eines Klemmringes mit einem brei- 
ten, axial und radial durchgehenden Axialschlitz kann ein 

25 Profilstab oder Profilrohr mit einer Axialnut von insbe- 
sondere mindestens 3 bis 4 mm Breite und einer minde- 
stens bis auf den Innendurchmesser des herzustellen- 
den Klemmringes reichenden Nuttiefe vorzugsweise in 
eine Drehbewegung versetzt und durch Bohren 

30 und/oder Drehen die Nut zu einem durchgehenden 
Klemmschlitz geoffnet und danach der Klemmring abge- 
stochen werden. 

Die vorbeschriebenen zerspanenden Verfahren 
sind dabei besonders gunstig, wenn der Klemmring aus 

35 Metall bestehen soil. Sie erlauben jeweils die Herstel- 
lung der vorbeschriebenen Klemmringe in einer rationel- 
len Weise, so daB eine Automatenfertigung in entspre- 
chend hohen Stuckzahlen auch auf Drehautomaten ent- 
sprechend pre is we rt erfolgen kann, da das bisherige 

40 sehr aufwendige Schlitzfrasen durch dieses Fertigungs- 
verfahren volistandig entfallt. 

Ein erfindungsgemaBer Klemmring, der mit Hilfe 
des vorbeschriebenen Verfahrens hergestellt ist, kann 
dadurch gekennzeichnet sein, daB er aus einem axiale 

45 Rippen auf weisenden Profilrohling oder von einem axia- 
le Rippen aufweisenden Profilstab oder Profilrohr abge- 
trennt derart ausgehohft ist, daB die Rippen die durch 
Zwischenraume oder Schlitze getrennten Klemmfinger 
bilden. In gunstiger Weise brauchen also die Klemmfin- 

50 ger nicht einzeln durch Frasen oder dergleichen Span- . 
abhebende Bearbeitung geformtzu werden, sondern die 
bei einem Rohling oder Profilstab oder Profilrohr von 
vornherein vorhandenen Rippen sind bereits die Klemm- 
finger und brauchen nur noch durch entsprechende Aus- 

55 hohlung so weit voneinander getrennt zu werden, wie es 
fur die Funktion als Klemmfinger erwunscht oder erfor- 
derlich ist. 

Dabei konnen als Profilierung am Umfang des 
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Klemmringes verteilt in axialer Richtung verlaufende, 
sich radial zur Ringmitte hin oder insbesondere sich an 
der RingauBenseite offnende Rinnen, Kerben, Nuten 
oder dergleichen vorgesehen sein. 

Damit der Klemmring gut gehandhabt werden kann, 
ist es zweckmaBig, wenn die Schlitze in axialer Richtung 
durchgehend ausgebildet sind und. einen Haltering die 
uber seine gesamte axiale Brerte verlautenden Schlitze 
zumindest bereichsweise Gberbruckt. Durch den Halte- 
ring werden also die einzelnen Klemmfinger zusammen- 
gehalten, so daB der Klemmring eine gewisse Stabilitat 
hat, die jedoch je nach Abmessung des Halteringes nur 
relatrv klein zu sein braucht, urn bei dem Einfugen dieses 
Klemmringes in eine Klemmverschraubung eine ent- 
sprechend gute Klemmwirkung durch Verformen dieses 
Klemmringes mit Hilfe einer Uberwurfmutter oder der- 
gleichen erzielen zu konnen. Der Haltering' kann dabei 
schmaler als der Klemmring sein. 

Der Schlitzgrund am Haltering kann dabei axial ver- 
iaufen und die dem Schlitz zugewandte Stirnseite des 
Halteringes kann im Querschnitt winklig dazu angeord- 
net sein. Eine solche winklige Form des Querschnittes 
des Halteringes laBt sich mit dem erfindungsgerhaBen 
Verfahren gut herstellen und ergibt einen definierten Hal- 
tering, ohne daB der gesamte Klemmring durch spanen- 
de Bearbeitung hergestellt werden muB. 

Der Haltering kann einen axial und auch radial 
durchgehenden Schlitz freilassen. Dies bedeutet, daB er 
nicht vollstandig umlaufend geschlossen ist, so daB der 
Klemmring insgesamt noch etwas weicher und entspre- 
chend leichter an ein Rohr oder dergleichen in einer 
Klemmverschraubung anpreBbar ist. 

In der Mehrzahl der Falle ist jedoch ein uber den ge- 
samten Umtang des Klemmringes umlaufender Halte- 
ring zweckmaBig. Dabei kann der die Schlitze uberbruk- 
kende dunne Haltering leicht verformbar ausgebildet 
und einstuckig mit dem von ihm zusammengehaltenen 
Klemmfingern verbunden sein, und dadurch konnen alle 
Klemmfinger des Klemmringes zusammenhangend ver- 
bunden sein. Ein solcher Klemmring kann innerhalb ei- 
ner Klemmverschraubung uber seinen gesamten Um- 
fang gleichmaBig zusammengedruckt werden. 

Je nach Ausgangsmaterial bei der Fertigung des 
Klemmringes kann der die am Umfang zwischen den 
einzelnen Axialschlitzen gebildeten Klemmfinger des 
Klemmringes zusammenhaltende Haltering an der in- 
nenseite oder an der AuBenseite des Klemmringes an- 
geordnet sein. Er verlauft zum Beispiel an der AuBen- 
seite, wenn das Ausgangsmaterial ein Rohr mit innen- 
liegenden Nuten ist. In der Regel werden jedoch die Nu- 
ten und die dazwischen befindlichen Rippen an der Au- 
Benseite eines Ausgangsprofiles verlaufen, so daB der 
Haltering zweckmaBigerweise an der Innenseite des 
Klemmringes angeordnet ist. 

Weitere Ausgestaltungen des Klemmringes sind 
Gegenstand der Anspruche 1 8 bis 36. Insbesondere er- 
geben sich dabei vorteilhafte Ausbildungen bezuglich 
Haltekrallen an den Klemmfingern, wodurch die Ubertra- 
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gung der Klemmkraft verbessert werden kann. 

Insgesamt laBt sich mit Hilfe des Klemmringes bei 
Kombination einzelner oder mehrererder in den Anspru- 
chen angegebenen Merkmale eine Klemmverschrau- 
bung bilden, die aus wenig Einzelteilen besteht und den- 
noch bei Verwendung gleicher Abmessungen dazu ge- 
eignetist, langliche Korper, vorallem Rohre unterschied- 
licher AuBenabmessungen zu erf assen, weil die Klemm- 
ringe aufgrund ihrer Merkmale uber einen relativ groBen 
Durchmesserbereich zusammendruckbar sind. Somit 
konnen Herstellung und Lagerhaltung rationalisiert wer- 
den und auch die Montage bestimmter Klemmverbin- 
dungen dadurch vereinfacht werden, daB ein Monteur 
wesentlich weniger unterschiedliche Klemmverschrau- 
bungen und Klemmringe mit sich fuhren muB. Insbeson- 
dere laBt sich auch die Herstellung der Klemmringe 
selbst, obwohl sie aus Metall oder hartem Kunststoff be- 
stehen, mit dem erfindungsgemaBen Verfahren automa- 
tisieren. 

Nachstehend sind zweckmaBige und Vorteilhafte 
Ausf uhrungsbeispiele von Klemmringen und damit her- 
gestellten Klemmverschraubungen anhahd der Zeich- 
nung naher beschrieben. 

Es zeigt in zum Teil schematisierter Darstellung: 
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Fig. 1 



Fig. 2 



Fig. 3 



Fig. 4 



Fig. 5 



Fig. 6 



eine zur Halfte im Langsschnitt ge- 
haltene Seitenansicht einer erfin- 
dungsgemaBen Klemmverschrau- 
bung in Gebrauchsstellung, 

eine Seitenansicht eines teilweise im 
Querschnitt gehaltenen Klemmrin- 
ges der Klemmverschraubung ge- 
maB Fig. 1 und 

eine Draufsicht des Klemmringes ge- 
maB Fig. 2, der im Verlaufe seines 
Umfanges einen breiten, in axialer 
und radialer Richtung durchgehen- 
den Schlitz und in den ubrigen Urn- 
fangsbereichen Wandschwachun- 
gen hat, 

eine der Fig. 1 entsprechende Dar- 
stellung einer abgewandelten Aus- 
fuhrungsform, bei weicher vor allem 
der Druckring zwischen Klemmring 
undDichtunggegenuberFig. 1 abge- 
wandelt ist, aber auch der Klemmring 
eine andere Gestaltung hat, 

eine der Fig. 2 entsprechende Dar- 
stellung des abgewandelten Klemm- 
ringes und 

eine Draufsicht dieses Klemmringes 
gemaB Fig. 5, weicher einen breiten, 
in radialer und axialer Richtung 
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Fig. 7 



Fig. B 



Fig. 9 



Fig. 10 



Fig. 11 



Fig. 12 



Fig. 13 



durchgehenden Schlitz und an seiner 
ainden AuBenseite eine Vielzahl von 
seine Wandung schwachenden Aus- 
sparungen hat, 

eine Draufsicht eines Klemmringes 
mit einem breiten Schlitz, der eine 
etwa sechskantformige AuBenkontur 
und eine kreisringformige Innenkon- 
tur hat, wobei der Schlitz durch Ent- 
fernen einer Abflachung des Sechs- 
kantes gebildet ist und die Mittelbe- 
reiche der Abflachungen jeweils 
schwacher als die Kantenbereiche 
sind. 

eine teilweise im Schnitt gehaltene 
Seitenansicht des Klemmringes ge- 
maB Fig. 7, 

eine Draufsicht eines gegenuber Fig. 
7 dadurch abgewandelten Klemmrin- 
ges, daB er eine etwa vierkantfomige 
Grundform hat, wobei in den Kanten- 
bereichen auBenseitige Abrundun- 
gen vorgesehen sind, 

eine Draufsicht eines abgewandelten 
Klemmringes, der aus einem an der 
AuBenseite profilierten Material ge- 
fertigt ist, wobei ein eine groBe Breite 
aufweisender durchgehender Schlitz 
und auBerdem eine Vielzahl in axia- 
ler Richtung durchgangige Ausspa- 
rungen vorgesehen sind. 

eine gegenuber Fig. 10 abgewandel- 
te Ausfuhrungsform, bei welcher der 
in axialer und radialer Richtung 
durchgehender Schlitz eine geringe- 
re Breite als bei der Anordnung nach 
Fig. 10 hat und demgemaB mehr in 
axialer Richtung verlaufende Schlit- 
ze vorgesehen sind, die in radialer 
Richtung von einem Haltering zu- 
sammengehalten sind, 

eine Draufsicht eines im Bereich ei- 
nes innen umlaufenden Halteringes 
geschlossenen Klemmringes mit 
mehreren in axialer Richtung und 
nach auBen offenen Schlitzen und 
dazwischen angeordneten Klemm- 
fingern, 

einen Axialschnitt durch den Klemm- 
ring gemaB Fig. 12, wobei an der In- 
nenseite zwei die durch die axialen 
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Schlitze getrennten Klemmfinger zu- 
sammenhaltende Halteringe vorge- 
sehen sind, 

eine Draufsicht und 

eine im Schnitt gehaltene Seitenan- 
sicht eines Klemmringes, bei wel- 
chem ein die zwischen den axial of- 
fenen Schlitzen befindlichen Klemm- 
finger zusammenhaltender Haltering 
praktisch uber die gesamte axiale Er- 
streckung des Klemmringes verlauft 
und in den Zwischen raumen zwi- 
schen den Klemmfingern vorgefaltet 
ist, 

eine Draufsicht und 

eine im Schnitt gehaltene Seitenan- 
sicht eines Klemmringes, der weni- 
ger Klemmfinger und Axialschlitze 
als der Klemmring gemaB Fig. 14 hat, 
wobei an der Innenseite ein dunner 
und verformbarer Haltering umlauft, 
dessen Breite in axialer Richtung na- 
hezu der axialen Abmessung des 
Klemmringes entspricht, 

eine Draufsicht und 

eine teilweise im Schnitt gehaltene 
Ansicht eines abgewandelten 
Klemmringes, bei welchem die Axial- 
schlitze uber einen groBen Teil ihrer 
Lange sowohl in radialer als auch in 
axialer Richtung often sind und an ei- 
nem Endbereich der die Klemmfinger 
zwischen den Schlitzen zusammen- 
haltende Haltering umlauft, wobei in 
Fig. 19 im Bereich des Halteringes in 
Ausgangsstellung eine ebene Anla- 
geflache vorgesehen ist, die zweck- 
maBigerweise mit einem sich trich- 
terformig zu seiner Innenseite verjun- 
genden Druckring kombinierbar ist, 

einen Klemmring, der weniger 
Klemmfinger und Schlitze, aber 
Schlitze groBerer Breite als der 
Klemmring gemaB Fig. 18 aufweist, 

einen Schnitt durch den Ring gemaB 
Fig. 20, wobei der Haltering an einem 
Endbereich der Klemmfinger umlau- 
fend ist und an dem entgegengesetz- 
ten Klemmbereich zwei benachbarte 
Haltevorsprunge vorgesehen sind 
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Fig. 22 



Fig. 23 



Fig. 24 



Fig. 25 



Fig. 26 
Fig.27 



und wobei die Anschlagseite des 
Klemmringes etwas eingesenkt ist 
und zum Zusammenwirken mit ei- 
nem in Fig. 21 ebenfalls erkennbaren 
Druckring mit ebener Anschlagflache s 
vorgesehen ist, 

sine schaubildliche Darstellung ei- 
nes Klemmringes mit an einem Ende Fig. 30 
der Klemmfinger durch einen innen- to 
seitig umlaufenden Haltering zusam- 
mengehaltenen Klemmfingem, die 
an dem dem Haltering abgewandten 
Endbereich zwei unterschtedlich be- 
messene Haftekrallen oder - vor- is 
sprunge haben, 

in stark schematisierter Darstellung 
das Zusammenwirken des Klemm- 
ringes gemaB Fig. 22 mit drei Rohren 20 
jeweils unterschiedlicher AuBen- Fig.30a 
durchmesser, wobei bei dem groBten 
Rohr der der Stirnseite am weitesten 
abliegende Haltevorsprung, bei dem 
mittleren Rohr beide Haltevorsprun- 25 
ge und bei dem kleinsten Rohr der 
der Stirnseite des Klemmringes 
nachste Haltevorsprung an der Rohr- Fig. 31 

auBenseite wirksam werden, 



eine Draufsicht eines Klemmringes, 
bei welchem die Klemmfinger in den 
Bereichen, in denen der Axialschlitz 
zwischen ihnen auch in radialer Rich- 
tung durchgehend ist, gebrochene 
und gerundete Kanten haben, 

einen Schnitt durch den Ring gemaB 
Fig. 24, wobei an dem dem Haltering 
entgegengesetzten Ende der 
Klemmfinger ein einziger radial nach 
innen gerichteter Haltevorsprung an 
den einzelnen Klemmfingem vorge- 
sehen ist, der gegenuber der Stirn- 
seite einen groBeren Abstand hat, 

eine Draufsicht eines Klemmringes 
und 
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Fig.32 



Fig.33 



Fig.28 
Fig.29 



einen Schnitt durch den Klemmring 
gemaB Fig. 26, bei welchem die an 
den Klemmfingem vorgesehenen 
Haltevorsprunge oder -krallen nahe Fig. 34 
der Stirnseite angeordnet sind, 

eine Draufsicht und 

einen Schnitt durch einen Klemm- 
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ring, bei welchem parallel zu dem 
Haltering ein geschlossener, als Hal- 
tekralle oder -vorsprung wirkender 
Ring umlauft, der im Bereich der axial 
durchgehenden Schlitze beim Zu- 
sammenpressen der Klemmfinger 
verformbar oder fattbar ist, 

r 

in auseinandergezogener oder Ex- 
plosions-Darstellung eine teilweise 
im Schnitt gehaltene Halbverschrau- 
bung, bei welcher eine Uberwurfmut- 
ter mit Steigungsanderung an der 
sich verjungenden Druckflache, ein 
Klemmring etwa gemaB Fig. 25, je- 
doch mit im Bereich des Halteringes 
ebener Anschlagflache, ein einge- 
senkler Druckring und eine Dichtung 
vorgesehen sind, 

dieselbe Kaberverschraubung, je- 
doch mit umgekehrtem Klemmring 
zeigt und in der Uberwurfmutter die 
ringformige Planflache als Anlagefla- 
che fur den umgekehrten Klemmring 
angebracht ist. 

eine teilweise im Schnitt gehaltene 
Darstellung der Halbverschraubung 
gemaB Fig. 30 vor der Kupptung mit 
einem Gewindenippel oder derglei- 
chen und vor einer Verklemmung, 

eine Kaberverschraubung nach Figur 
31 , jedoch mit umgekehrt montiertem 
Klemmeinsatz zeigt 

eine teilweise im Schnitt gehaltene 
Klemmverschraubung in Gebrauchs- 
stellung mit jeweils radial gekippten 
Klemmfingem und 

einen etwas abgewandelten Klemm- 
ring mit einem ebenfalls abgewan- 
delten Druckring ohne die Uberwurf- 
mutter und unverformt, wobei der 
Klemmring an den stirnseitigen, von 
der Druckflache beaufschlagten En- 
den der Klemmfinger Schragflachen 
zur Angleichung an die Schragflache 
der Druckflache hat, 

einen Langsschnitt durch eine 
Klemmverschraubung in Gebrauchs- 
stellung, bei welcher das zu haltende 
Rohr und der Gewindestutzen oder 
-nippel, mit welchem das Rohr zu 
kuppeln ist, nicht fluchten und der 



6 



11 



EP 0 583 707 B1 



12 



Fig.35 



Fig. 36 



Fig. 37 



Fig. 37a 
Fig. 38 
Fig.39 



Fig. 39a 



Fig 40 bis 42 



Klemmring an beiden Stirnseiten ab- 
gerundet ist, wobei die dem Druck- 
ring zugewandte Seite des Klemm- 
ringes im AuBendurchmesser kleiner 
gehalten ist, um eine Kippbewegung 5 
zwischen Klemmring und Druckring 
zu erleichtern. 

eine abgewandelte Ausfuhrungsform 
des Klemmringes und insbesondere 10 
des mil diesem zusammenwirken- 
den Druckringes fur eine Fluchtungs- 
fehler aufnehmende Klemmver- 
schraubung ahnlich der gemaB Fig. 
34, 75 

eine Drautsicht eines Klemmringes, 
bei welchem die Klemmfinger an ih- 
ren Innenserten mit einem kleineren 
Radius gekrummt sind, als es dem 20 
Innen- oder Nennradius des Klemm- 
ringes entspricht, 

einen Schnitt durch den Klemmring 
gemaB Fig. 36, wobei an einem dem 25 
umlaufenden dunnen Haltering ent- 
gegengesetzten Endbereich der 
Klemmfinger radial nach innen vor- 
stehende Vorsprunge mit dem ver- 
kleinerten Krummungsradius ange- 30 
ordnet sind, 

zeigt im Detail verschieden gestalte- 
te Haltekrallen 

35 

eine Draufsicht eines Klemmringes 
und 

eine im Schnitt gehattene Seitenan- 
sicht dieses Klemmringes mit einem 40 
Druckring, wobei der dunne Haltering 
an den AuBenseiten der Klemmfin- 
ger umlauft und unmrttelbar benach- 
bart zu dem Haltering an der AuBen- 
seite der Klemmfinger einen ihre ra- 45 
diale Dicke schwachender Ansatz 
oder dergleichen Aussparung vorge- 
sehen ist, 

zeigt in einer Uberwurfmutter eine so 
Druckflache, welche sich durch ihre 
Formgebung in mehreren Abschnit- 
ten insgesamt verjungt, 

in schematisierter Darstellung die ss 
einzelnen Verfahrensschritte, um 
von einem in Langsrichtung verlau- 
fende Rippen aufweisenden Profil 



durch spanende Bearbertung unter- 
schiedliche Klemmringe herzustel- 
len, wobei der jeweils erste, gegebe- 
nenfalls zweite und letzte Schritt 
ubereinstimmen, aber unterschiedli- 
che Zwischenschritte zur Bildung un- 
terschiedlicher Klemmringe vorgese- 
hen sind. 

In der nachfolgenden Beschreibung unterschiedli- 
cher Ausfuhrungsbeispiele haben jeweils einander ent- 
sprechende Teile etwa gleicher Funktion auch dann 
ubereinstimmende Bezugszahlen, wenn sie unter- 
schiedlich gestaltet sind. 

Eine im ganzen mit 1 bezeichnete Klemmverschrau- 
bung erkennt man in zusammengesetzter Form in den 
Figuren 1 , 4, 32 und 34 sowie als sogenannte, noch zu 
erlauternde Halbverschraubung in Fig. 31 u. 31a bezie- 
hungsweise diese Halbverschraubung in auseinander- 
gezogener Darstellung in Fig. 30 und 30a. 

Mit dieser Klemmverschraubung 1 sollen langliche 
Korper, im Ausfuhrungsbeispiel Rohre 2, gegebenen- 
falls aber auch Schlauche oder Kabel oder Kunststoff- 
rohre erfaBt und mit einem Gegenstuck 3 verbunden 
werden. Dieses Gegenstuck ist in den Ausfuhrungsbei- 
spielen gemaB Fig. 1 , 4, 32 und 34 ein Gewindestutzen, 
der seinerseits ein der eigentlichen Klemmverbindung 
abgewandtes AuBengewinde 4 zum Verbinden mit ei- 
nem weiteren Rohr oder dergleichen ein Innengewinde 
aufweisendes Teil hat. Bei der Halbverschraubung ge- 
maB Fig. 30 u. 30a und 31 u. 31 a ist ein solches Gegen- 
stuck 3 nicht dargestellt, weil es beispielsweise direkt als 
Gewindenippel an einem weiterfuhrenden Leitungsteil, 
einem Heizkorper, Verteiler oder dergleichen Behaltnis 
test installiert sein konnte, so daB der Benutzer die als 
Halbverschraubung ausgebildete Klemmverschraubung 
1 unmittelbar daran anbringen konnte. 

Zu dieser Klemmverschraubung 1 gehort in jedem 
Falle eine auf ein Gegengewinde 5 des Gegenstuckes 
3 passende Schraubhulse oder Uberwurfmutter 6 und 
vor allem ein durch die Verschraubung zwischen Uber- 
wurfmutter 6 und Gegengewinde 5 des Gegenstuckes 3 
an den langlichen Korper oder Rohr 2 anpressbarer 
Klemmring 7 aus einem harten Werkstoff, vor allem aus 
Metall. Auch ein harterer Kunststoff ist moglich. 

Vor allem dieser Klemmring 7 kann gemaB den ver- 
schiedenen Ausfuhrungsbeispielen unterschiedliche 
Gestaltungen haben. In einigen Fallen hat er jedoch we- 
nigstens einen uber seine gesamte axiale Breite oder 
Abmessung verlaufenden Schlitz 8. Der Klemmring 7 ist 
dabei mittels einer ringartigen Druckflache 9, die sich in 
alien dargestellten Ausfuhrungsbeispielen an der innen- 
seite der Uberwurfmutter 6 befindet, stirnseitig beauf- 
schlagt oder ubergriffen, wie man es deutlich in Fig. 1 , 
4, 31 , 32 und 34 erkennt. Beim Anziehen des Gewindes 
5 wird somit der Klemmring 7 aufgrund einer sich verjun- 
genden Form der Druckflache 9, zum Beispiel mittels ei- 
nes Konus oder einer Rundung, unter Verkleinerung der 
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Breite des Schlitzes 6 gegen das Rohr 2 hin verformt und 
daran angepreBt. Dies bewirkt die gewunschte Verklem- 
mung, durch welche das Rohr 2 mit dem Gewindenippel 
oder -stutzen, also dem Gegenstuck 3 gekuppelt wird. 

Die sich verjungende Form zum radialen Zusam- 
menpressen des Klemmringes 7 aufgrund einer axialen 
Verstellbewegung beim Verschrauben konnte auch an 
dem Gegenstuck beziehungsweise einem dem Klemm- 
ring 7 benachbarten Druckring 10 vorgesehen sein und 
Fig. 1 und 4 zeigen Beispiele, bei denen der Klemmring 
7 an beiden Stirnflachen jeweils von einer sich verjun- 
genden Form ubergriffen ist und radial verformt werden 
kann. 

Dabei erkennt man in den Ausfuhrungsbeispielen 
femer, daB dem Klemmring 7 in axialer Richtung be- 
nachbart eine Dichtung 11 vorgesehen ist und zwar aut 
der dem Klemmring 7 abgewandten Seite des unmittel- 
bar an dem Klemmring 7 anliegenden Druckringes 10. 
Diese Dichtung 11 wird durch die Verschraubung zwi- 
schen Oberwurf mutter 6 und Gegenstuck 3 ebenfalls 
axial verformt und gestaucht, so daB gteichzeitig mit der 
Verklemmung des Rohres 2 auch eine gute Abdichtung 
erfolgt. 

Damit mit der Klemmverschraubung 1 - in ihren un- 
terschiedlichen Ausfuhrungsbeispielen - Rohre 2 mit un- 
terschiedlichen AuBendurchmessern erfaBt werden 
konnen, wie es in Fig. 23 fur eine besondere Ausfuh- 
rungsform des Klemmringes 7 schematisiert dargestellt 
ist, ist die Breite des Schlitzes 8 in Umfangsrichtung des 
Klemmringes 7 sehr groB bemessen, wie man es bei- 
spielsweise in Fig. 3, 6,7, 9 und 10 erkennt. 

In anderen Ausfuhrungsbeispielen ist nicht nur ein 
einziger, sowohl axial als auch radial durchgehender 
breiter Schlitz 8 vorgesehen, sondem es sind mehrere 
Schlitze 12 vorhanden, deren einander zugewandte 
Rander jeweils durch einen gegenuber der radialen Dik- 
ke des Klemmringes 7 dunnen Haltering 1 3 verbunden 
sind. Beispiele dafur zeigen die Figuren 12 bis 29 und 
auch die in der Halbverschraubung gemaB Fig. 30/31 a 
und 31 /31a sowie den Ausfuhrungsbeispielen gemaB 
Fig. 32 bis 35 gezeigten Klemmringe 7 sowie schlieBlich 
der Klemmring gemaB den Figuren 36 bis 39 ist in dieser 
Form gestaltet. 

Fig. 10 und 11 zeigt, daB es aber auch moglich ist, 
einen axial und radial durchgehenden Schlitz 8 - gemaB 
Fig. 10 groBer Breite, gemaB Fig. 11 geringerer Breite 
aber evtl. schrager Anordnung - vorzusehen und im ub- 
rigen an dem Klemmring 7 auBerdem Schlitze 12 anzu- 
bringen, die in axialer Richtung durchgehend sind, deren 
Rander aber zumindest uber einen Teil der Breite des 
Klemmringes 7 durch einen - im Bereich des Schlitzes 8 
unterbrochenen - Haltering 1 3 zu uberbrucken. 

Die Breite des einzigen Schlitzes 8 Oder die Summe 
der Breite mehrerer Schlitze 1 2, gegebenenfalls kombi- 
niert noch mit einem Schlitz B, ist in alien Ausfuhrungs- 
beispielen so groB gewahlt, daB sich der Durchmesser 
des Klemmringes 7 beim Zusammendrucken und Ver- 
kleinern des oder der Schlitze um wenigstens die Durch- 



messerdifferenz der zu erfassenden, unterschiedliche 
AuBenabmessungen aufweisenden Rohre 2 Oder son- 
stiger langlicher Korper oder um etwas mehr verringert. 
Betrachtet man Fig. 23, erkennt man, daB mit ein und 

5 demselben in Fig. 22 dargesteltten Klemmring 7, der 
mehrere an seinem Umfang angeordnete Schlitze 12 
hat, die in einem schmalen Bereich von dem Haltering 
1 3 uberbruckt werden, drei unterschiedlich dicke Rohre 
2 oder sonstige stabformige langliche Korper erfaBt und 

10 festgeklemmt werden konnen. Die durch die Uberwurf- 
mutter 6 beziehungsweise die Druckflache 9 bewirkte 
Verformung kann namlich entweder relativ gering oder 
aufgrund der Breite des oder der Schlitze auch relativ 
groB sein, so daB ein und dieselbe Klemmverschrau- 

75 bung 1 fOr unterschiedlich bemessene Rohre 2 benutzt 
werden kann. 

Fur Klemmringe 7 mit einem praktisch alleine die 
Breite fur die starke Verformung aufweisenden Schlitz 8 
gemaB Fig. 3, 6, 7 und 9 ist dabei auBerdem vorgesehen, 

20 daB der Klemmring 7 an seinem Umfang derart profiliert 
ist, daB mit Abstand zueinander - am Umfang verteilt - 
seine Wandung in radialer Richtung geschwacht und in 
Umfangsrichtung daneben ungeschwacht oder verdickt 
ist. Wird ein Klemmring gemaB Fig. 3, 6, 7, 9 oder 10 

25 verformt und soil dabei beispielsweise ein Rohr 2 mit 
kleinem AuBendurchmesser erfaBt werden, sorgen die 
erwahnten Schwachungen der Ringwand dafur, daB der 
Ring uber praktisch seinen gesamten Umfang jeweils 
abgebogen und an die AuBenfiache des Rohres 2 ange- 

30 preBt wird. Trotz des sehr breiten Schlitzes 8 ergibt sich 
somit eine gute Verteilung der Verklemmung uber den 
Rohrumfang. 

Derschon erwahnte Druckring 10 zwischen Klemm- 
ring 7 und Dichtung 11 verhindert dabei, daB derailmen- 
ts lich enger werdende oder sich schlieBende Schlitz 8 - 
bei AufOhrungsformen mit mehreren Schlitzen 12 auch 
diese - keine Dichtungsmasse des Dichtringes 11 erfas- 
sen und einklemmen und nicht durch solche einge- 
klemmte Dichtungsmasse an einer weiteren Verkleine- 
40 rung verhindert werden. Somit hat der Druckring 1 0 eine 
Doppelfunktion, indem er ein gutes Widerlager fur den 
Klemmring 7 bildet, die Axialkrafte auf die Dichtung 11 
ubertragen kann und diese gleichzeitig von dem oder 
den Schlitzen 8 und 12 des Klemmringes 7 fernhalt. Bei 
45 stark konisch ausgebildeter Anlageflache des Druckrin- 
ges 10 gegenuber dem Klemmring 7 kann er zusatzlich 
noch an der radialen Zusammendruckung des Klemm- 
ringes 7 mitwirken. 

Die in Umfangsrichtung orientierte Breite des Schlit- 
50 zes 8 oder der Breite der Summe der am Umfang ver- 
teilten mehreren Schlitze 12 betragt dabei jeweils mehr 
als das 3,14-fache der angestrebten Durchmesserdiffe- 
renz zum Beispiel 2 mm der unterschiedlichen zu erfas- 
senden langlichen Korper oder Rohre 2. Dies bedeutet, 
55 daB die Breite des Schlitzes 8 oder die Summe der Brei- 
tenabmessungen der am Umfang verteilt angeordneten 
Schlitze 12 mehr als n x 2 mm, also etwa 6 mm oder 
auch mehr betragt, wenn zum Beispiel drei verschieden 
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dicke Rohre 2 erfaBt werden konnen sollen, deren 
Durchmesser um jeweils 1 mm differieren. So konnte 
beispielsweise das in Fig. 23 ntcht maBstablich darge- 
stellte groBte Rohr 2 einen AuBendurchmesser von 17 
mm, das nachstkleinere einen AuBendurchmesser von s 
16 mm und das kleinste Rohr 2 einen AuBendurchmes- 
ser von 15 mm haben und dennbch konnten alle drei 
Rohre mit ein und derselben Klemmverschraubung 1 er- 
faBt und mit der notwendigen Kraft verklemmt werden. 
Wird die Breite des Oder der Schlitze mit n x 3 mm ge- 
wahlt, konnen sogar Durchmesserunterschiede von 
etwa 10 mm mit ein und derselben Klemmverschrau- 
bung 1 erfaBt werden. 

Ganz wesentlich fur diese Moglichkeit mit ein und 
derselben Klemmverschraubung 1 gleicher Abmessung 
Rohre 2 unterschiedlicher Durchmesser erfassen zu 
konnen, ist der Klemmring 7 und seine spezielle, vorste- 
hend schon kurz umrissene Formgebung und Schlit- 
zung. 

Wie schon erwahnt, sind in den Figuren 3 und 6 bis 
9 Klemmringe 7 dargestellt, die einen einzigen, in Um- 
fangsrichtung die gesamte beim Verklemmen auftreten- 
de Durchmesserverkleinerung aufnehmenden Schlitz 8 
haben, wobei die ubrigen Ringbereiche abwechselnd 
geschwacht und verdickt sind. Diese Schwachungen 
und Verdickungen konnen wiederum unterschiedlich ge- 
staltet sein: 

In den Ausfuhrungsbeispielen gemaB Fig. 3 und 6 
sind am Umfang des Klemmringes 7 verteilt in axialer 
Richtung verlaufende, sich radial an der RingauBenseite 
offnende Rinnen, Kerben 14, Nuten oder dergleichen 
Schwachungen als Schlitze 12 vorgesehen. 

. Fig. 7 und 9 zeigen Ausf uhrungsbeispiele, bei denen 
der an seiner Innenseite kreisrunde Klemmring 7 an sei- 
ner AuBenseite mehrkantformig - gemaB Fig. 7 sechs- 
kantformig, gemaB Fig. 9 vierkantformig, jedoch sind 
auch andere Mehrkant-Ausfuhrungen moglich - profiliert 
ist, so daB die mittleren Bereiche der jeweiligen Abfla- 
chungen dieser Mehrkantformen gegenuberden eigent- 
lichen Kanten 15 an den Enden dieser Abflachungen die 
verminderte Wandstarke des Klemmringes bilden, wie 
man es ganz deutlich in Fig. 7 und 9 erkennt. 

Fig. 3 ist dabei ein Beispiel fur eine Kombination der 
vorerwahnten Moglichkeiten, Schwachungen im Verlau- 
fe des Ringes vorzusehen, die die Verformung eines 
Klemmringes 7 unterstutzen, der einen einzigen, breften, 
axial und vorzugsweise auch radial offenen Schlitz 8 hat. 
■ Im Ausfuhrungsbeispiel gemaB Fig. 3 ist vorgesehen, 
daB der auBere Umfang des Klemmringes 7 mehrkant- 
formig - in diesem Falle etwa achtkantformig - ausgebil- 
det ist und die einander in Umfangsrichtung benachbar- 
ten Abflachungen etwa in ihrer Mitte, also an der radial 
dunnsten Stelle zusatzliche Kerben 14, Rinnen, Nuten 
oder dergleichen Wandschwachungen haben, die sich 
dabei ebenfalls in radialer Richtung an der RingauBen- 
seite hin off n en. 

Diese Wandschwachungen haben im Zusammen- 
wirken mit dem breiten Schlitz 8 die Wirkung dort, daB 



beim radialen Zusammendrucken des Klemmringes 7 
und seines Schlitzes 8 nicht nur die dem Schlitz gegen- 
uberliegende Stelle des Ringes gebogen wird, sondem 
sich die Verformung und Zusammenbiegung jeweils im 
Bereich der Wandschwachungen oder Kerben 1 4 gleich- 
maBig am Umfange des Ringes 7 verteilt. Entsprechend 
gleichmaBig legt sich der Klemmring 7 an der AuBensei- 
te eines Rohres 2 an, wenn sein breiter Schlitz 8 zusam- 
mengedruckt wird. 

Fig. 10 und 11 zeigen Auf uhrungsbeispiele, bei de- 
nen der Klemmeinsatz oder Klemmring 7 mehrere in 
axialer Richtung durchgehende Schlitze 12 hat, die 
durch einen Haltering 1 3 Oberbruckt sind, wobei jedoch 
auBerdem ein axial und radial durchgehender Schlitz 8 
vorgesehen ist, an welch em der Haltering 1 3 unterbro- 
chen ist. In diesem Falle werden die zwischen den Schlit- 
zen 1 2 durch diese ausgebildeten Klemmfinger 1 6 mit 
noch groBerer Sicherheit radial an die AuBenseite eines 
Rohres 2 angedrGckt, wenn die konische Druckflache 9 
an der Stimseite oder den Stirnseiten eine axiale Bewe- 
gung oder Relativbewegung durchfuhrt. 

Eine groBe Anzahl von Ausfuhrungsbeispielen sieht 
vor, daB an dem Klemmring 7 einander jeweils benach- 
bart axial durchgehende Schlitze 12 vorgesehen sind, 
die alle durch einen dunnen Haltering 13 Oberbruckt 
sind, der leicht verformbar ist und der dabei einstuckig 
mit den von ihm zusammengehaltenen Klemmf ingern 1 6 
verbunden ist. Weiter unten wird beschrieben werden, 
wie vor allem zur Herstellung eines solchen Klemmrin- 
ges 7 insbesondere aus Metal I in zweckmaBiger und vor- 
tetlhafter Weiseverfahren werden kann. Zunachstseien 
jedoch unterschiedliche Beispiele solcher Klemmringe 7 
anhand der einzelnen Ausfuhrungsbeispiele erlautert: 

In den Ausfuhrungsbeispielen gemaB Fig. 12 bis 37 
ist der die am Umfang zwischen den einzelnen Axial- 
schlitzen 12 gebildeten Klemmfinger 16 des Klemmrin- 
ges 7 zusammenhaltende Haltering 1 3an der Innenseite 
des Klemmringes 7 angeordnet und steht dabei sogar 
gegenuber der Innenseite der Klemmfinger 16 nach in- 
nen etwas vor. 

Der Klemmring gemaB Fig. 38 und 39 zeigt jedoch, 
daB der Haltering 13 auch an der AuBenseite des 
Klemmringes 7 und dabei gegenuber der AuBenseite der 
Klemmfinger 16 etwas vorstehend angeordnet sein 
kann. Ein innenliegender Haltering 13 ergibt jedoch beim 
ersten Aufstecken oder Durchstecken eines Rohres 2 
eine gunstigere Fuhrung. AuBerdem ist die Herstellung 
- was weiter unten naher erlautet wird - dadurch verein- 
facht, daB von einem einfacheren Profil ausgegangen 
werden kann. 

Da der Haltering 13, wie schon erwahnt, gegenuber 
der gesamten radialen Dicke des Klemmringes 7 sehr 
dunn ist, was man auch in den Figuren deutlich erkennt, 
kann er in dem Bereich zwischen dem Klemmfinger 16, 
also innerhalb der Schlitze 12 beim Zusammendrucken 
des Klemmringes 7 gut verformt und zwar vor allem ge- 
faltet werden. Zur Erleichterung kann der Haltering 1 3 
gemafl Fig. 14 sogar schon vorgefartet sein, bevor der 
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Klemmring7 montiert wird. Durch eine solche VortaJtung 
werden die erforderlichen Krafte zum Zusammendruk- 
ken und Ver-formen dieses Halteringes 13 weiter ver- 
mindert und vor allem ergibt sich dadurch eine mit Si- 
cherheit weitgehend gleichmaBige Verformung aller Ab- 
schnitte dieses Halteringes 1 3 in den einzelnen Klemm- 
schlitzen 12. Fig. 14 und 15 sowie ferner auch Fig. 16 
und 17 sind dabei gieichzeittg Beispiele dafur, daB der 
Haltering 13 sich etwa Ober den gesamten axialen Be- 
reich des Klemmringes 7 erstrecken kann. 

in den ubrigen Ausf uhrungsbeispielen erkennt man, 
daB die axiale Abmessung des oderder Halteringe 13 - 
in Fig. 1 3 sind zwei parallele Halteringe 1 3 vorgesehen 
- geringer ais die des gesamten Klemmringes 7 und sei- 
ner Klemmfinger 16 sein kann. Je schmaler und dunner 
der Haltering 1 3 ist, umso leichter kann er verformt wer- 
den, umso geringer ist dann aber auch die Stabilitat des 
Klemmringes 7, bevor er montiert wird, d.h. umso sorg- 
faltiger muB dieser Klemmring 7 vor seiner Benutzung 
behandelt werden, um ungewollte Verformungen zu ver- 
meiden. 

Die Ausf uhrungsbeispiele gemaB Fig. 1 8 bis 37 sind 
Beispiele dafur, daB der Haltering 1 3 in zweckmaBiger 
Weisean einem Endbereich der Klemmfinger 16, insbe- 
sondere an dem der sich verjungenden Druckflache 9 
der 0 be rwurf mutter 6 in Gebrauchsstellung abgewand- 
ten Endbereich der Klemmfinger 16 angeorndet sein 
kann, so daB die von der Druckflache 9 beaufschlagten 
Bereiche der Klemmfinger 16 umso leichter bei der axia- 
len Beaufschlagung radial verformt werden konnen. Le- 
diglich Fig. 29 zeigt ein weiteres Ausf uhrungsbeispiel, 
bei welchem auBerdem auch in dem anderen Endbe- 
reich der Klemmfinger 16 - etwa analog zu Fig. 13 - ein 
weiterer Haltering 1 3, in Fig. 29 aber als besondere Hal- 
tekralle, vorgesehen ist. 

Es sind weitere Ausfuhrungsbeispiele vorhanden, 
bei denen die Klemmfinger 16 an ihrem dem Haltering 
13 entgegengesetzten Endbereich an ihrer Innenseite 
wenigstens einen radial nach innen gerichteten Vor- 
sprung 17 als Haltekralle haben. Neben der schon er- 
wahnten Ausfflhrungsform gemaB Fig. 29, bei welcher 
sich diese Vorsprunge 17 in Umfangsrichtung zu einem 
Haltering erganzen, erkennt man solche Anordnungen 
mit jeweils einem als Haltekralle dienenden Vorsprung 
17 in Fig. 19, 25, 27, 30, 30a, 31, 31a, 32 bis 35 sowie 
37. Dabei sind die radiale Erstreckung des Halteringes 
13 und die der Haltekralle 17 gegenuber der Innenseite 
der Klemmfinger 16 etwa gleichgroB beziehungsweise 
hungsweise die Innenkonturen des Halteringes 13 und 
der Haltekrallen 17 konnen jeweils auf Kreisen gleichen 
Durchmessers liegen. 

In Figur 37a ist im Detail dargestellt, daB die Halte- 
krallen 17 auch eine oder mehrere Schneidkanten 17b 
haben konnen, die scharfkantig, abgeflacht oder leicht 
gerundet sind. 

Die Figuren 21 bis 23 sind Beispiele fur Klemmringe 
7, bei denen jeweils mehrere Hattevorsprunge 17 oder 
Haltekrallen in axialer Richtung nebeneinander an den 



Klemmfingern 16 angeordnet sind. Vor allem anhand der 
Figur 23 wird dabei ganz deutiich, daB die der Stirnseite 
der Klemmfinger 16 jeweils am nachsten liegende Hal- 
tekralle 17 eine radial kOrzere Erstreckung als die weiter 

5 inneriliegende Haltekralle 17 hat, also der Innendurch- 
nesser, auf welchem die dem Rand des Klemmringes 7 
nahere Haltekralle 17 endet, groBer als der der Nach- 
barkralle 17 ist. Dies fuhrt dazu, daB beim Klemmen ei- 
nes Rohres 2 mit groBem AuBendurchmesser, bei wel- 

io chem die Klemmfinger 1 6 nur wenig in radialer Richtung 
zu verformen sind, die groBere und weiter innenliegende 
Haltekralle 17 zum Tragen kommt, wahrend bei einem 
Rohr 2 mittleren Durchmessers die Klemmfinger soweit 
radial verformt und dabei gekippt sind, daB beide.Halte- 

15 krallen 17 zur Anlage an der RohrauBenseite kommen. 
Wird ein noch kleineres Rohr eingeklemmt, wird dieses 
schlieBlich mit den in axialer Richtung dem Rand des 
Klemmringes 7 am nachsten liegenden Haltekralle 1 7 er- 
faBt. Somit unterstutzt diese MaBnahme, Haltevorsprun- 

20 ge unterschiedlicher radialer Ausdehnung nebeneinan- 
der vorzusehen, die Moglichkeit, Rohre 2 unterschiedli- 
cher Durchmesser sicher einklemmen zu konnen. 

Beim Vergleich der Figuren 25 und 27 erkennt man 
noch, daB bei Verwendung jeweils nur eines Haltevor- 

25 sprunges 1 7 als Haltekralle dessen Abstand zur Stirn- 
seite des Klemmringes 7 ebenfalls variiert sein kann, wo- 
bei eine dem stimseitigen Ende der Klemmfinger 16 na- 
herliegende Haltekralle 17 zu einer fruheren Beruhrung 
auch bei einem kleinen Rohrdurchmesser mit der Rohr- 

30 auBense'rte fuhrt, wahrend ein axial weiter zuruckver- 
setzter Haltevorsprung 17 eine groBere Zugentlastung 
bewirken kann. 

Die verschiedenen vorbeschriebenen Klemmringe 
konnen aus Metal! bestehen, wobei ihr Fertigungsver- 

3$ fahren weiter unten noch naher erlautert wird. Sie kon- 
nen aber auch aus einem harten Kunststoff bestehen. In 
all diesen Fallen ist wichtig, daB sich aufgrund des leicht 
verformbaren Halteringes 13, die Klemmfinger 16 beim 
Festklemmen des Rohres 2 oder dergleichen nicht oder 

40 kaum durchbiegen, sondern sich mehr oder weniger un- 
verformt nach innen bewegen oder nach innen kippen 
und dabei den sie verbindenden Haltering 13 verformen, 
der dieser Verformung jedoch aufgrund seiner vorbe- 
schriebenen geringen Abmessung wenig Widerstand 

45 entgegensetzt. Sowohl ein besonders gOnstiger Me- 
tall-Klemmring als auch ein solcher aus hartem Kunst- 
stoff kann in zweckmaBiger Weise innerhalb der Klemm- 
verschraubung 1 dafur verwendet werden, mit ein und 
derselben Ausgangs- Abmessung Rohre 2 oder sonstige 

50 langliche Korper unterschiedlicher AuBendurchmesser 
erfassen und festklemmen zu konnen. 

Bei den Ausf uhrungsbeispielen gemaB Fig. 10 und 
11, gegebenenfalls auch dem gemaB Fig. 33, ist der die 
einzelnen zwischen den Axialschlitzen 12 stehenden 

55 Klemmfinger 1 6 zusammenhaltende Haltering 1 3 zumin- 
dest an seiner der Dichtung 11 zugewandten Seite mit 
einer derartigen radialen Erstreckung oder Dicke ausge- 
fuhrt, daB er als einstuckig mit dem Klemmring 7 verbun- 
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dener Druckring 10 wirkt oder dient. Dies ist bei der An- 
ordnung gemaB Fig. 11 oder 33 gut moglich, wahrend 
bei einem Ring gemaB Fig. 10 zweckmaBigerweise zur 
Uberbruckung des breiten Schlitzes 8 dennoch ein wei- 
terer Druckring 10 oder eine Unterlagscheibe zwischen 
den Kiemmring 7 und die Dichtung 11 einzulegen ware. 

Am Umfang des Klemmringes 7 yerteilt konnen vor- 
zugsweise drei bis zwolf Klemmfinger 16 und entspre- 
chend viele Axialschlitze 12 angeordnet sein. Fig. 18 
zeigt zum Beispiel eine Anordnung mit elf Klemmfingern 
1 6 und elf Axalschlitzen 12. 

Fig. 20 zeigt einen Kiemmring 7 mit sechs Klemm- 
fingern 16 und sechs Axialschlitzen 12. 

Beispielsweise in den Figuren 24 und 26 aber auch 
in Fig. 13 und 17 sowie in weiteren Figuren ist angedeu- 
tet, daB die Kanten 18 an den Innenseiten der Klemm- 
finger 16 zweckmaBigerweise gebrochen oder gerundet 
sind, damit sie beim Einklemmen eines Rohres 2 dessen 
AuBenseite nicht beschadigen. Besonders wichtig ist 
eine solche Abrundung der Kanten 18 bei dem noch ge- 
sondert zu erlautemden Ausfuhrungsbeispiel gemaB 
Fig. 36, bei welchem vor allem bei Rohren 2 groBeren 
AuBendurchmessers vor allem diese gerundeten Kan- 
ten 18 an der RohrauBenseite zur Anlage kommen. 

Es sei noch erwahnt, daB vorzugsweise bei einem 
Kiemmring 7 aus Metall die am Umfang liegende Breite 
der Axialschlitze 12 und der Klemmfinger 16 in Aus- 
gangslage vor der Verformung des Klemmringes 7 etwa 
gleichgroB sein konnen. Dies ergibt ein ausgewogenes 
Verhaltnis zwischen der Summe der Breiten der Schlitze 
12 und der in geklemmtem Zustand eine Flachenpres- 
sung oder Klemmkraft aufbringenden Klemmfinger 16. 

Vor allem bei einer Fertigung der Klemmringe 7 aus 
Metall kann der Kiemmring 7 in anhand der Figuren 40 
bis 42 noch naher zu beschreibender Weise von einem 
axiale Rippen 19 aufweisenden Profilstab 20 abgetrennt 
und derart ausgehohlt sein, daB Rippen 19 die durch 
Zwischenraume oder Schlitze 12 getrennten Klemmfin- 
ger 16 bilden. Vor einer naheren Eriauterung eines ent- 
sprechenden Herstellungsverfahrens seien jedoch noch 
einige weitere Ausgestaltungsmoglichkeiten an unter- 
schiedlichen Ausfuhrungsbeispielen der Klemmringe 7 
erlautert: 

Bei dem Kiemmring 7 gemaB Fig. 32 und dem Kiemm- 
ring gemaB Fig. 33 sind die Klemmfinger 16 stimseitig 
derart abgeschragt und sich verjungend ausgebildet, 
daB die axiale Erstreckung der Klemmfinger 16 am gro- 
Beren AuBendurchmesser geringer als an dem inneren 
Durchmesserder Verjungungdes Klemmringes 7 ist. Die 
der Stimseite zugeneigte Schragflache der Klemmfinger 
16 istdabei unter einem Konuswinkel geneigt, der in Ge- 
brauchsstellung, also nach der Verformung der Klemm- 
finger 16 gegen ein kleineres Rohr hin zu einer flachigen 
Anlage an der konischen Druckflache 9 innerhalb der 
Oberwurfmutter f uhrt, wie man es in Fig. 32 deutlich er- 
kennt. Diese MaGnahme unterstutzt eine zentrische Fi- 
xierung des zu klemmenden langlichen Korpers 2. 

Eine noch starkere zentrische Fixierung des zu 



klemmenden langlichen Korpers 2, zum Beispiel eines 
Rohres wird erreicht, indem der Kiemmring 7 in umge- 
kehrter Lage, also mit dem Klemmfinger 16 an der An- 
lageflache 22 des Druckringes 10 anstehend montiert 

5 wird, wie in Fig. 30a und 31a dargesteltt. In diesem Fail 
ist es zweckmaBig, in der Oberwurfmutter 6, den Uber- 
gang vom Kerndurchmesser des Innengewindes, in die 
konisch oder gerundet sich verjungende Druckflache 9 
beziehungsweise 9a und 9b der Oberwurfmutter 6 mit 

10 einer in eine ringformige Planflache 9d ubergehenden 
Rundung oder schrager Flache 9c zu versehen. Diese 
ringformige Planflache 9d dient dann als Anschlag fur 
die Anschlagflache 24 des Klemmringes 7 und hindert 
diesen Kiemmring 7 beim Verschrauben der Klemmver- 

15 schraubung, also beim eigentlichen Klemmvorgang, an 
einer nicht gewunschten Anpassung des Klemmringes 
7 an ein nicht fluchtendes Rohr 2. 

In Fig. 34 und 35 ist ein Kiemmring 7 dargestellt, der 
an sein em der konischen Druckflache 9 zugewandten 

20 Rand von seinem groBeren AuBendurchmesser zu sei- 
ner Stirnseite hin gerundet ist. Zusatzlich ist er auch an 
dem anderen stirnseitigen Obergang gerundet, d.h. der 
spezielle Kiemmring gemaB Fig. 34 und der gemaB Fig. 
35 ist an beiden stirnseitigen Obergangen zu den Stirn- 

25 seiten seiner Klemmfinger 16 hin konvex gerundet. Die 
Rundungen sind sogar durch eine Hinterschneidung 21 
an der AuBenseite des Klemmringes 7 uberden groBten 
AuBendurchmesser wieder auf einen kleineren AuBen- 
durchmesser fortgesetzt, welcher sich uber den gesam- 

30 ten restlichen axialen Bereich erstrecken kann. so daB 
diese gerundeten Stirnseiten gelenkartig gegenuber den 
sie beaufschlagenden Flachen, also einerseits gegen- 
uber der Druckflache 9 in der Oberwurfmutter 6 und zum 
anderen gegenuber der Anschlagflache 22 des- Druck- 

35 ringes 10 abgewalzt werden konnen. Dies schafft die in 
Fig. 34 deutlich dargestellte Moglich ke it, ein Rohr 2 mit 
einem Gegenstuck 3 zu verbinden, obwohl die Mittelach- 
sen des Rohres 2 und des Gegenstuckes 3 nicht fluch- 
ten, sondem unter einem Winkel zueinander stehen. 

40 Dennoch wird das Rohr 2 von dem Kiemmring 7 sicher 
erfaBt und festgeklemmt. Diese Anordnung eignet sich 
also besonders gut bei einer Montage mit Fluchtungs- 
fehlern. Dazu tragt auch bei, daB die Dichtung 11 ent- 
sprechend nachgeben kann. 

45 Es sei noch erwahnt, daB die schragen Druckfla- 
chen 9, 9a, 9b und auch die Anlageflache 22 an dem 
Druckring 10 gerundet sein konnen, wobei in Fig. 35 ein 
Druckring 10 dargestellt ist, dessen dem Kiemmring 7 
zugewandte Anlageflache 22 konkav gerundet ist, um 

50 mit der konvexen Rundung der zugehorigen Stimseite 
seite des Klemmringes 7 gut zusammenwirken zu kon- 
nen und eine entsprechende Verschwenkung leichtgan- 
gig zu ermoglichen. 

Eine besonders Ausgestaltung des Klemmringes 7 

55 ist in Fig. 36 und 37 dargestellt. In diesem Falle ist der 
Krummungsradius 23 der in Umfangsrichtung an der In- 
nenseite der einzelnen Klemmfinger 16 verlaufenden 
Rundung der Klemmf lache eines jeden Klemmfingers 1 6 
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kleiner als der Innenradius des Klemmringes 7 in seiner 
Ausgangsstellung vor dem Verklemmen. Wird ein sol- 
cher Klemmring 7 zur Befestigung eines Rohres mit ei- 
nem relativ groBen AuBendurchmesser verwendet, lie- 
gen jeweils die beiden Kanten 18 an den Langsseiten 
der Klemmflachen der Klemmfinger 16 an der Rohrau- 
Benseite an. Erst bei einem kleinen Rohrdurchmesser, 
dessen AuBenradius dem Krummungsradius 23 ent- 
sprtcht, ergibt sich eine flachige Aniage und es kann also 
vemnieden werden, daB jeder Klemmfinger nur mit einer 
inneren Linie an der AuBenseite eines Rohres anliegt. 
Wird der Krummungsradius 23 entsprechend dem Radi- 
us des kleinsten zu erfassenden Rohres 2 Oder derglei- 
chen Korpers gewahtt, ergibt sich also fur alle Anwen- 
dungsfalle jeweils eine bestmogliche Zugentlastung. 

Dabei verdeutlicht Fig. 37, daB auch die als Halte- 
kralle dienenden Vorsprunge 17 eine entsprechende 
Rundung mit dem Krummungsradius 23 haben konnen. 

In mehreren Figuren erkennt man, daB die axial ver- 
lauf enden Schlitze 1 2 in Ausgangslage des Klemmrin- 
ges eine sich von auBen nach innen verjungende Quer- 
schnrttsform haben. Dies ist eine gunstige Form fur axia- 
le Rippen 1 9 und die dazwischen befindlichen Nuten an 
einem Profilstab 20 bei dessen Herstellung. Gleichzeitig 
ergeben sich dadurch stabile Klemmfinger 16, deren 
Querschnitt uber ihre Lange weitgehend gleichbleiben 
kann. 

Der die Schlitze 12 oder auch den Schlitz 6 gegen- 
uber der Dichtung 11 abschirmende Druckring 10 kann 
verschieden gestaltete Anlageflachen 22 haben. Die 
konkav gerundete Anschlagflache 22 gemaB Fig. 35 
wurde bereits erwahnt. 

Der Druckring gemaB Fig. 1 und 4 sowie ferner die 
beispielhaft in Fig. 1 9, 30 und 31 , 32 und 34 dargestellten 
Druckringe 10 haben eine zur Mitte axial eingesenkte, 
schrag zuruckweichende Anschlagflache 22, die mit in 
radialer Richtung ebenen Anschlagflachen 24 zusam- 
menwirken sollen und konnen. Beim Verkippen der 
Klemmfinger 16 insbesondere zum Erfassen von Roh- 
ren 2 kleinerer AuBenquerschnitte werden die der Druck- 
flache 9 abgewandten Stirnseiten der Klemmfinger 1 6 
und somit die Anschlagflache 24 des Klemmringes 7 
ebenfalls verformt, wasdurch die erwahnte schrage An- 
schlagflache 22 des Druckringes 10 unterstutzt werden 
kann. Die erwahnte Kombination einer schrag nach in- 
nen zuruckweichenden Anschlagflache 22 am Druckring 
mit einer im wesentiichen in Ausgangsstellung ebenen 
Anschlagflache 24 am Klemmring unterstutzt also bei 
der verschraubung und Verklemmung die erforderliche 
Verformung der Klemmfinger 16 und tragt in Gebrauchs- 
stellung auch zur entsprechenden Gbertragung der Hal- 
te- und Klemmkraft bei. 

Dabei erkennt man in Fig. 1 und 4 sowie in Fig. 32 
und 34, daB die der Anlageflache 22 abgewandte Flache 
des Druckringes 10 ebenfalls zur Mitte hin eingesenkt 
sein kann, urn die dort anliegende Dichtung 1 1 etwas zu 
ubergreifen und gut zu erfassen und zur Mitte gegen das 
Rohr 2 hin zu verformen und anzudrucken. 



Im Ausfuhrungsbeispiel nach Fig. 21, 22, 25 bis 29 
ist die Anlageflache 22 des Druckringes 10 fur einen 
Klemmring 7 mit radial von auBen nach innen etwas 
trichterformig schrag verlaufender oder zuruckweichen- 

5 der.Anschlagflache 24 eben ausgebildet. Dies wird auch 
in Fig. 33 gut erkennbar. Auch dadurch kann die Kipp- 
bewegung der Klemmfinger 16 bei ihrer radialen Verfor- 
mung vor ailem gegen ein Rohr 2 kleineren Durchmes- 
sers hin unterstutzt werden. Dabei hat der an seiner An- 

10 lageflache 22 ebene Druckring 1 0 gemaB Fig. 33 auf der 
gegenuberliegenden Seite wiederum eine schrag nach 
innen zuruckweichende Anlageflache fur die Dichtung 
11. 

Vor allem eine sich relativ stark von auBen nach in- 

15 nen trichterformig verjungende Anlageflache 22 des 
Druckringes 10 kann auch zum radialen Verformen des 
Klemmringes 7 dienen, wenn er beispielsweise weitge- 
hend symmetrisch gestaltete Klemmfinger und einen 
entsprechend symmetrisch umlaufenden Haltering 13 

20 hat, wie man es in den Figuren 13 bis 17 erkennt. 

Es wurde schon die konvexe Krummung der An- 
schlagflache 24 des Klemmringes 7 an ihrer dem Druck- 
ring 10 zugewandten Stirnseite gemaB Fig. 35 und die 
demgemaB konkave Rundung des Querschnittes der 

25 Anlageflache 22 des Druckringes 1 0 erwahnt. Die gerun- 
dete Anschlagflache 24 konnte sich aberauch auf einem 
im wesentiichen ebenen Druckring abwalzen und dies 
ist gemaB Fig. 34 sogar bei einer sich trichterformig nach 
innen einsenkenden Anlageflache 22 moglich. 

30 Fig. 3B und 39 zeigen einen Klemmring 7, bei wel- 
chem der Haltering 13 an der AuBenseite der Klemmfin- 
ger 16 umlauft, wobei diesem die Klemmfinger 16 ver- 
bindenden Haltering 13 in axialer Richtung an den 
Klemmfingem 16 eine Durchmesserverkleinerung 25a 

35 benachbart ist. Der zugehorige Druckring 10 ist dabei 
beidseits eben ausgebildet, konnte aber wiederum auch 
Rundungen, Einsenkungen oder dergleichen insbeson- 
dere auf seiner der Dichtung 11 zugewandten Seite ha- 
ben. 

40 Die geschilderte Klemmverschraubung 1 hat den 
vor allem in Fig.23 deutlich sichtbaren Vorteil, daB sie fur 
jeweils mehrere Rohre unterschiedlicher Nenndurch- 
messer geeignet ist, also eine groBere Serienfertigung 
und damit auch einen starken Rationalisierungseffekt 

45 bei der Fertigung und der Lagerhaltung erlaubt. Den- 
noch ist wichtig, daB der fur diese Anpassbarkeit der 
Klemmverschraubung 1 an unterschiedliche Rohrdurch- 
messer besonders wichtige Klemmring 7 seinerseits 
moglichst preiswert und zweckmaBigerweise automa- 

50 tisch hergestellt werden kann, da das zeit- und kosten- 
aufwendige Frasen der einzelnen Schlitze entfallt. 

Anhand der Fig. 40a bis 40e, der Fig. 41a bis 41 f 
und der Fig.42a bis 42h wird im folgenden die Verfah- 
rensweise fur eine automatisierte Herstellung eines 

55 Klemmringes 7 aus Metall naher beschrieben. Dabei er- 
kennt man beim Vergleich dieser drei Figuren, daB Fig. 
40a und 40b der Fig. 41 a und 41 b und auch der Fig. 42a 
und 42b praktisch identisch entspricht, weil die entspre- 
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chenden Verfahrensschritte bei den drei abgewandetten 
Verfahren ubereinstimmen. 

Auch der allerletzte Verfahrensschritt stimmt in alien 
drel Fallen Oberein. Im einzelnen wird folgendermaBen 
verfahren: s 

Der schon vorstehend kurz erwahnte Profilstab 20, 
der auch ein entsprechendes Profilrohr sein kann und 
der uber seine axiale Lange durch Langsnuten 25 von- 
einander getrennte axiale Rippen 19 hat, wird in ein 
Klemmfutter 26 eingespannt, so daB ein Teil seiner Lan- 
ge in der in Fig. 40a, 41a und 42a dargestellten Weise 
uber dieses Futter 26 vorsteht. Durch einen Antrieb wird 
vorzugsweise das Futter 26 und damit der Profilstab 20 
um seine Langsmittelachse in Richtung des in diesen Fi- 
guren angedeuteten Pfeiles R1 rotierend angetrieben. 

Es kann aber auch der Profilstab oder bereits abge- 
trennte Profrlrohlinge auf Rundtaktmaschinen Oder son- 
stigen Fertigungsanlagen bearbeitet werden, wobei der 
Stab nicht in Rotation versetzt wird, um einen Klemmring 
7 herzustellen. 

In alien Fallen wird nunmehr dieser Profilstab 20 
oder der Profilrohling mit einer Innenhohlung 27 verse- 
hen, wie es in den Figuren 40b, 41 b und 42b angedeutet 
ist. Diese Innenhohlung 27 bildet bereits den wesentli- 
chen Teil der Innenoffnung des spateren Klemmringes 7. 

Diese Innenhohlung 27 wird gemaB Fig. 40c oder 
41c uber einen Teil der Erstreckungs lange des herzu- 
stellenden Klemmringes 7 uber den Nutengrund hinaus 
so erweitert, daB die Rippen 1 9 in diesem Bereich von- 
einander durch einen Zwischenraum 28 getrennt sind. 
Dieser Zwischenraum 28 entspricht dabei schon weitge- 
hend den spateren Schlitzen 12 des Klemmringes 7. 

Wird anstelle eines Vollmateriales ein Rohr mit axia- 
len Rippen 1 9 gewahtt, kann das -Verfahren bei der An - 
ordnung gemaB Fig. 40b, 41 b und 42b beginnen. 

Bei der erwahnten Erweiterung der Innenhohlung 
wird ein den Zwischenraumen 28 in axialer Richtung be- 
nachbarter Haltering 1 3 mit einem kleineren Durchmes- 
ser stehengeiassen, wie es in Fig. 40d und in den Figu- 
ren 41 d und 41 e erkennbar ist. Im Bereich dieses Halte- 
ringes 1 3 wird schlieBlich derfertige Klemmring 7 gemaB 
Fig. 40e, 41f und 42h abgestochen. 

Der in Fig. 40d, 41 e und 42d dargestellte Verfah- 
rensschritt deutet das Ausformen der Kontur der Klemm- 
finger 16 durch ein auBeres Abdrehen an, denn gegen- 
Ober der vorhergehenden Verfahrensfigur erkennt man 
jeweils die an der AuBenseite an den Klemmfingern 16 
gebiidete Rundung, die durch Abdrehen erzeugt werden 
kann. Es ware aber auch moglich, dieses Abdrehen 
schon vomer, beispielsweise als zweiten oder auch als 
dritten Verfahrensschritt durchzufuhren, d.h. die vorste- 
hend erlauterten Verfahrensschritte konnen auch ge- 
geneinander vertauscht werden. 

Bei dem Verfahren gemaB Fjg. 40 konnte noch ein 
weiterer Verfahrensschritt eingeschaltet werden, indem 
die gebildeien Klemmfinger 16 in einem Zwischenschritt 
radial etwas nach innen gebogen werden, so daB ihre 
freien Stirnseiten auf einem kleineren Kreis zu Ijegen 



kommen, als dies in Fig. 40c und 40d der Fall ist. Wenn 
nach einer solchen Verformung die Innenseiten ausge- 
dreht werden, konnen sie genau das NennmaB des 
groBten zu erfassenden Rohres erhalten, wahrend der 
gemaB der Verfahrens weise in Fig. 40 entstehende 
Klemmring an den freien Enden der Klemmfinger auf- 
grund des auf einem kleineren Durchmesser liegenden 
Halteringes in Ausgangsstellung einen kleinen Abstand 
gegenuber dem zu erfassenden groBten Rohr 2 haben. 

In Fig. 41 ist ein Verfahren dargestellt, bei welchem 
der Profilstab 20 oder ein Profilrohr mit AuBenrippen 19 
um seine Langsachse drehangetrieben, sein Zentrum 
von der Stirnseite her ausgebohrt oder ausgefrast und 
bereichsweise ausgedreht wird, bis zwischen den Rip- 
pen 1 9 uber einen Teil ihrer Lange sie voneinander tren- 
nende Zwischenraume 28 freigedreht sind. Dabei wird 
gemaB Fig. 41c dafur gesorgt, daB der Innendurchmes- 
ser der Klemmfinger 16 im vorderen Bereich dem Innen- 
durchmesser des Halteringes 13 im hinteren Bereich 
etwa entspricht und daB der oder die Klemmringe 7 wie- 
derum gemaB Fig. 41 f im Bereich des stehengebliebe- 
nen Halteringes 1 3 abgestochen werden. Wurde dabei 
auf den nachstehend erlauterten Verfahrensschritt ge- 
maB Fig. 41 d verzichtet, entsteht ein Klemmring gemaB 
Fig. 13odervorallem gemaB Fig. 29. Derstehengeblie- 
bene im vorderen Bereich der Klemmfinger befindliche 
Ring hat dabei zwecckmaBigerweise die Form der schon 
beschriebenen Vorsprunge 1 7, die als Haltekralle dienen 
konnen. 

In Fig. 41 d ist als zusatzlicher Verfahrensschritt vor- 
gesehen, daB der Profilstab 20 an seiner Innenhohlung 
27 uber eine axiale Lange, die geringer als die Breite des 
entstehenden Klemmringes 7 ist, zwischen den Rippen 
1 9 geraumt wird, wodurch im vorderen Bereich-befindli- 
che Ringabschnitte entfernt werden konnen, so daB 
dann die einzelnen Klemmfinger gemaB Fig. 41 d bis 41 f 
nur noch von dem Haltering 1 3 zusammengehalten wer- 
den. Bei diesem Raumvorgang konnen gleichzeitig an 
den in radialer Richtung innenliegenden Kanten 18 die 
gewunschten Abschragungen oder Abrundungen vorge- 
nommen werden, wenn das Raumwerkzeug die entspre- 
chende Form hat. 

Bei den vorbeschriebenen Verfahren kann noch ein 
Verfahrensschritt hinzugefugt werden, derdarin besteht, 
daB an der Stirnseite der entstehenden Klemmfinger 16 
befindliche Bereiche kleineren Durchmessers stehenge- 
iassen und hinterdreht werden und daB die hinterdrehten 
Ringbereiche mit kleinerem Innendurchmesser an- 
schlieBend zwischen den Klemmfingern geraumt wer- 
den. Im wesentlichen entspricht dies wiederum auch der 
Darstellung gemaB Fig. 41c und 41 d. 

Fig. 42 zeigt einen Teil der vorbeschriebenen Ver- 
fahrensschritte in den Figuren 42a bis 42d. DemgemaB 
wird wiederum der rotierende Profilstab 20 aufgebohrt, 
ausgedreht und es werden die Rippen 1 9 uber einen Teil 
ihrer Lange voneinander in einer der vorbeschriebenen 
Weisen getrennt. GemaB Fig. 42e werden die Rippen 1 9 
beziehungsweise die spateren Klemmfinger von ihrer 
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Stirnseite her radial nach innen verformt, indem bei- 
spielsweise in dieser Richtung eine Glocke aufgescho- 
ben wird, und gemaB Fig. 42f werden sie nun in dieser 
verformten Position erneut, aber mit einem kleineren In- 
nendurchmesser ausgedreht. 

Danach werden sie gemaB Fig. 42g wieder aufge- 
weitet, evtl. auBen fertiggeformt und ansch tie Bend der 
Klemmring 7 gemaB Fig. 42h im Bereich des stehenge- 
bliebenen Halteringes 13 abgestochen. Diese zusatzli- 
chen Schritte gemaB Fig. 42e bis 42g bewirken die 
Schaffung eines Klemmringes gemaB Fig. 36, wobei die 
zugehorige Fig. 37 zusatzlich die schon erwahnte Hin- 
terdrehung zeigt. Da die Rippen 1 9 nach ihrer Verfor- 
mung auf einem kleineren Durchmesser innen ausge- 
dreht werden, haben sie nach dem Aufweiten gemaB 
Fig. 42g den angestrebten kleineren Krummungsradius 
23 gegenuber dem Innenradius des gesamten Klemm- 
ringes 7. 

Nicht dargestellt ist ein Verfahren zur Herstellung ei- 
nes Klemmringes gemaB den Figuren 38 und 39, wel- 
ches jedoch ahnlich ablaufen kann. Dabei ist ein innen- 
liegendes, in axialer Richtung verlaufende Rippen 19 
aufweisendes Rohr um seine Mittelachse drehangetrie- 
ben und wird an der AuBenseite soweit abgedreht, daB 
die innenliegenden Rippen 1 9 uber einen axialen Teilbe- 
reich voneinander getrennt werden, wahrend der auBen- 
liegende Haltering 1 3 stehenbleibt. Bei diesem Abddre- 
hen der AuBenseite zum Trennen der Rippen voneinan- 
der und zur gleichzeitigen Schaffung der zwischen innen 
verlaufenden Schlitze 12 kann auch der in Umfangsrich- 
tung verlaufende Einstich 25a angebracht werden. Als 
letzter Verfahrensschritt wird wiederum der in axialer 
Richtung von der vorderen Stirnseite abliegende Halte- 
ring 1 3 abgestochen und damit ein Klemmring 7 von dem 
Profilrohr getrennt. 

Es set noch erwahnt, daB der Profilstab 20 uber eine 
groBere Lange ausgebohrt und ausgedreht werden 
kann, als ein Klemmring 7 breit ist, so daB mehrere 
Raum-, Ausdreh- und Abstechschritte wiederholt wer- 
den konnen, wonach der Profilstab dann wiederum wei- 
ter ausgebohrt werden kann. 

Das schon erwahnte Abdrehen an der AuBenseite 
an den axial f reiliegenden Enden der Rippe 1 9 des Pro- 
filstabes 20 erfolgt auf jeden Fall vor dem Abstechen ei- 
nes Klemmringes 7 und dient dazu, die schon vorste- 
hend beschriebene Abschragung oder Abrundung an ei- 
nem Klemmring 7 zu erzeugen. 

In der Zeichnung ebenfalls nicht dargestellt ist die 
Anbringung eines in radialer und axialer Richtung durch- 
gehenden Schiitzes 8 an einem von einem Profilstab 20 
gefertigten Klemmring 7. Dies kann dadurch erfolgen, 
daB ein Profilstab 20, Profilrohr oder Profilrohling mit ei- 
ner Axialnut von insbesondere mindestens 3 bis 4 mm 
Breite und einer mindestens bis auf den Innendurchmes- 
serdes herzustellenden Klemmringes 7 reichenden Nut- 
tiefe und durch Bohren und/oder Drehen die Nut zu ei- 
nem durchgehenden Klemmschlitz geoffnet und danach 
bei einem Profilstab- oder Profilrohr der Klemmring 7 ab- 



getrennt wird. 

Die vorbeschriebenen Verfahrensschritte konnen 
dabei in beliebigen Fertigungsanlagen in vorteilhafter 
Weise , aber an Drehmaschinen besonders vorteilhaft 

5 an, einem Drehautomaten ablaufen, was zu einer ent- 
sprechend preiswerten Fertigung fuhrt. Obwohl also 
Klemmringe mit in axialer Richtung durchgehenden und 
auch weitgehend in radialer Richtung offenen Schlitzen 
8 und 1 2 eine derart groBe Schlitzbreite oder eine derart 

10 groBe Anzahl solcher Schlitze aufweisen, daB Rohre un- 
terschiedlicher AuBenabmessungen mit ein und dersel- 
ben Klemmverschraubung 1 erfaBt werden konnen, 
kann diese Klemmverschraubung preiswert hergestellt 
werden. 

is Mehrere Ausfuhrungsbeispiele und Figuren zeigen, 
daB der Schlitzgrund, also der am weitesten innenlie- 
gende Bereich der Schlitze 1 2, am Haltering 1 3 axial ver- 
lauft, also keine in radialer Richtung orientierte Rich- 
tungsanderungen oder dergleichen aufweist, und daB 

20 die dem Schlitz 12 jeweils zugewandte Stirnseite 13a 
des Halteringes 13 im Querschnitt winklig zu diesem 
Schlitzgrund angeordnet ist. Man erkennt dies beispiels- 
weise in Figur 13, 19, 21, 25, 27, 29 und weiteren Figu- 
ren, wo diese Stirnseite 1 3a des Halteringes 1 3 im Quer- 

25 schnitt rechtwinklig zum Schlitzgrund angeordnet ist. 

Im Ausfuhrungsbeispiel gemaB Figur 30 und weite- 
ren Beispielen verlauft hingegen diese Stirnseite 1 3a im 
Querschnitt unter einem anderen, zum Beispiel spitzen 
Winkel, ist jedoch dabei im Querschnitt geradlinig aus- 

30 gebildet. 

Die Bezugszahl 1 3a ist dabei nicht bei alien Ausfuh- 
rungsbeispielen eingetragen, aber beispieisweise deut- 
lich in Figur 37 zu erkennen. 

Zusammenfassend ergibt sich: 

35 Die Klemmverschraubung 1 fur langliche Korper 2, 
insbesondere fur Rohre, Kabel, Schlauche oder derglei- 
chen, weist eine auf ein Gegengewinde 5 eines Gegen- 
stuckes 3, zum Beispiel eines Gewindenippels oder 
-stutzens passende Schraubhulse oder Uberwurf mutter 

40 6 und femer einen durch die Verschraubung an dem Kor- 
per oder Rohr 2 anpressbaren Klemmring 7 aus Metall 
oder Kunststoff auf, wobei dieser Klemmring 7 zur Err 
moglichung seiner Durchmesserverkleinerung wahrend 
des Klemmvorganges in axialer Richtung geschlitzt und 

45 mittels einer ringartigen Druckflache 9 stirnseitig beauf- 
schlagt oder Qbergriffen ist, wobei beim Anziehen des 
Gewindes 5 aufgrund einer sich verjungenden Form, 
zum Beispiel mittels eines Konus oder einer Rundung, 
die Breite des oder der Schlitze 8 verkleinert und da- 

50 durch zwischen den Schlitzen 8 liegende Klemmfinger 
16 gegen das Rohr hin bewegt und verformt werden. 
Dem Klemmring 7 in axialer Richtung benachbart ist eine 
Dichtung 11 vorgesehen, die durch die Axialbewegung 
bei der Verschraubung ebenfalls axial beiastet und da- 

55 durch gestaucht und angedruckt wird. Die Breite des 
Schiitzes 8 oder die Summeder Breite mehrerer Schlitze 
12, deren Rander jeweils durch einen gegenOber der 
Dicke des Klemmringes 7 dunnen verformbaren Halte- 
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ring 13verbunden sind, istdabei in Umfangsrichtung so 
groB, daB sich der Durchmesser des Klemmringes 7 
beim Zusammendrucken und Verkleinem um wenig- 
stens die Durchmesserdifferenz von unterschiedliche 
AuBenabmessungen abweisenden langlichen Korpern 
oder Rohren 2 oder etwas mehr verringert. Insbesonde- 
re bei einem Klemmring 7 mit nur einem in axiaier und 
radialer Richtung durchgehenden Schlitz 8 ist dessen 
Wandung in radialer Richtung geschwacht und in Um- 
fangsrichtung daneben wiederum ungeschwacht oder 
verdickt, so daB in alien Fallen eine weitgehend gleich- 
maBige Verformung des Klemmringes an seinem ge- 
samten Umfang und somit eine gleichmaBige Verklem- 
mung gegenuber einem zu erfassenden Korper oder 
Rohr 2 erfolgt. Ein solcher Klemmring 7 kann in zweck- 
maBiger Weise aul einem Automaten gefertigt werden, 
wobei als Ausgangsmaterial ein Langsrippen 1 9 aufwei- 
sendes Profil 20 dienen kann, bei welchem durch ent- 
sprechende spanende Verformung die Langsrippen so 
voneinander getrennt werden, daB sie anschlieBend die 
Klemmfinger bilden, daB aber ein Ringbereich als ver- 
formbarer Haltering 13 erhalten bleibt. 

Ein Klemmring 7 kann dadurch rationell und einfach 
und in groBen StQckzahlen insbesondere weitgehend 
automatisiert gefertigt werden, daB an einem Profilstab, 
Pofilrohr oder Profilrohling mit axial verlaufenden Nuten 
im Bereich der jeweiligen Stirnseite durch Aufbohren, 
Auffrasen oder Ausdrehen uber wenigstens einen Teil 
der axialen Erstreckung des Klemmringes 7 und in ra- 
dialer Richtung uber den Nutengrund des Rohlings oder 
Ausgangsmateriaies hinaus die durch die Langsnuten 
gebildeten, axial verlaufenden Rippen zu von einander 
getrennten Klemmfingern 16 gemacht werden. Diese 
konnen dann in Oblicher Weise innerhalb einer Klemm- 
verschraubung durch eine Schraubhulse oder Uberwurf- 
mutter und einen konischen Bereich an einen langlichen 
Korper, insbesondere ein Rohr, Kabel, Schlauch oder 
dergleichen angepreBt werden, um einen solchen lang- 
lichen Korper in einer derartigen Klemmverschraubung 
festzulegen. 



Patentanspruche 

1. Verfahren zur Herstellung eines mehrere am 
Umfang verteilt angeordnete Axialschlitze aufwei- 
senden Klemmringes fur Klemmverschraubung fur 
langliche Korper, insbesondere fur Rohre, Kabel, 
Schlauche oder dergleichen, welche Klemmver- 
schraubung eine auf ein Gegengewinde eines 
GegenstOckes, z.B. eines Gewindenippels oder 
-stutzens passende Schraubhulse oder Uberwurf- 
mutter und den durch die Verschraubung an den 
langlichen Korper anspressbaren Klemmring aus 
Metal I oder aus hartem Kunststoff auf we ist, 
dadurch qekennzeichnet , daB an einem Profilstab, 
Profilrohr oder Profilrohling mit axial verlaufenden 
Nuten im Bereich der Stirnseite durch Aufbohren, 



Auffrasen oder Ausdrehen uber einen Teil der axia- 
len Erstreckung des Klemmringes und in radialer 
Richtung uber den Nutengrund hinaus die durch die 
Langsnuten gebildeten, axial verlaufenden Rippen 
5 ,zu voneinander getrennten Klemmfingern gemacht 
. .i. werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeich- 
net, daB ein uber seine axiale Lange durch Langs- 

10 nuten mit Rippen versehener Profilrohling, Profils- 
tab oder Profilrohr mit einer Innenhdhlung versehen 
wird, daB die Innenhohlung uber einen Teil der 
Erstreckungslange des herzustellenden Klemmrin- 
ges uber den Nutengrund hinaus so erweitert wird, 

is . daB die Rippen in diesem Bereich zumindest uber 
einen Teil ihrer Lange voneinander durch einen Zwi- 
schenraum getrennt sind, und daB ein diesen Zwi- 
schen raumen in axiaier Richtung benachbarter Hal- 
tering, insbesondere mit einem kleineren Durch- 

20 messer, stehengelassen und in dessen Bereich der 
Klemmring von dem Profilrohling, Profilstab oder 
-rohr abgetrennt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
2S zeichnet, daB die voneinander getrennten Rippen 

oder Klemmfinger radial nach innen verformt und 
auf den Nenndurchmesser ausgedreht oder gef rast 
werden. 

30 4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB ein Profilrohling, Pro- 
filstab oder Profilrohr mit Au Ben rippen vorzugs- 
weise um seine Langsachse drehangetrieben, sein 
Zentrum von der Stirnseite her ausgebohrt oder 

35 -gefrast und bereichsweise ausgedreht wird, bis 
zwischen den Rippen uber einen Teil ihrer Lange sie 
voneinander trennende Zwischen raume frei werden, 
und der Innendurchmesser der Klemmfinger in 
ihrem vorderen Bereich dem Innendurchmesser des 

40 Halteringes etwa entspricht, daB dann der vordere 
Bereich zwischen den Rippen uber eine axiale 
Lange, die geringer als die Breite des Klemmringes 
ist, geraumt und insbesondere an den in radialer 
Richtung innenliegenden Kanten der Finger gerun- 

45 det wird und daB der Klemmring danach im hinteren 
Bereich des stehengebliebenen Halteringes abge- 
stochen wird. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
50 dadurch gekennzeichnet, daB das Profil (20) 
gebohrt und ein mittlerer Bereich der Klemmfinger 
(16) anschlieBend ausgedreht und dabei an der 
Stirnseite befindliche Bereiche kleineren Durchmes- 
sers stehengelassen und hinterdreht werden und 
55 daB die hinterdrehten Ringbereiche mit kleinerem 
Innendurchmesser anschlieBend zwischen. den 
Klemmfingern (1 6) geraumt werden. 
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6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, da3 der vorzugsweise 
rotierende Profilstab (20) ausgedreht und die Rip- 
pen (1 9) Ober einen Teil ihrer Lange insbesondere 
voneinander getrennt, anschlieBend von ihrer Stirn- 
seite her radial nach innen verformt und in verform- 
ter Position erneut, aber nun kleiner ausgedreht, 
danach autgeweitet werden und daB dann der 
Klemmring (7) im Bereich des stehengebliebenen 
Hatteringes (13) abgestochen wird. 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Profilstab (20) 
Ober eine groBere Lange ausgebohrt und ausge- 
dreht wird, als ein Klemmring (7) breit ist, und daB 
mehrere Raum- und Abstechschritte wiederholt 
werden und danach der Profilstab (20) weiter aus- 
gebohrt wird. 

8. Verfahren zur Herstellung eines mehrere am 
Umfang verteilt angeordnete Axialschlitze aufwei- 
senden Klemmringes fur eine Klemmverschrau- 
bung nach einem der Anspruche 1 bis 7, dadurch 
gekennzeichnet, daB ein in axialer Richtung verlau- 
fende, radial innenliegende Rippen aufweisendes 
Rohr um seine Mittelachse gedreht und an der 
AuBenseite soweit abgedreht wird, daB die innen lie- 
genden Rippen Ober einen axialen Teilbereich von- 
einander getrennt werden und daB danach der in 
axialer Richtung von der vbrderen Stirnseite ablie- 
gende Haltering abgestochen wird. 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 8, 
- dadurch gekennzeichnet, daB die axial freiliegen- 

den Enden der Rippen (19) des Profilstabes (20) 
zumindest vor dem Abstechen eines Klemmringes 
(7), insbesondere vor Oder nach dem Ausdrehen 
und/oder vor Oder nach dem Ausbohren abge- 
schragt und/oder abgerundet werden. 

10. Verfahren zur Herstellung eines Klemmringes mit 
einem in axialer und radialer Richtung durchgehen- 
den Axialschfitz nach einem der Anspruche 1 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, daB ein Profilrohling, Pro- 
filstab (20) oder Profilrohr mit einer Axialnut von ins- 
besondere mindestens 3 bis 4 mm Breite und einer 
mindestens bis auf den Innendurchmesser des her- 
zustellenden Klemmringes (7) reichenden Nuttiefe 
vorzugsweise in eine Drehbewegung versetzt und 
durch Bohren und/oder Drehen und/oder Frasen die 
Nut zu einem durchgehenden Klemmschlitz (8) 
geoffnet und danach der Klemmring (7) von einem 
Profilstab (20) oder Profilrohr abgestochen wird. 

11. Klemmring, hergesteltt nach dem Verfahren gemaB 
einem der Anspruche 1 bis 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB er aus einem axiale Rippen aufwei- 
senden Profilrohling oder von einem axiale Rippen 



aufweisenden Profilstab (20) oder Profilrohr abge- 
trennt derart ausgehohlt ist, daB die Rippen (1 9) die 
durch Zwischenraume oder Schlitze getrennten 
Klemmfinger (16) bilden. 

5 

-12. Klemmring nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB als Profilierung am Umfang des 
Klemmringes verteilt in axialer Richtung verlau- 
fende, sich radial zur Ringmitte hin oder insbeson- 
io dere sich an der RingauBenseite offnende Rinhen, 
Kerben, Nuten oder dergleichen vorgesehen sind. 

13. Klemmring nach Anspruch 11 oder 12, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Schlitze (12) in axialer 
is Richtung durchgehend ausgebildet sind und ein 
Haltering (13) die Ober seine gesamte axiale Breite 
verlaufenden Schlitze zumindest bereichsweise 
OberbrOckt. 

20 14. Klemmring nach einem der AnsprOche 11 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Schlitzgrund am 
Haltering (13) axial verlauft und daB die dem Schlitz 

(1 2) zugewandte Stirnseite (1 3a) des Hatteringes 

(1 3) im Querschnitt winklig dazu angeordnet ist. 

25 

15. Klemmring nach einem der AnsprOche 11 bis 14, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Haltering (13) 
einen axial und auch radial durchgehenden Schlitz 
(B) frei laBt. 

30 

16. Klemmring nach einem der AnsprOche 11 bis 15, 
dadurch gekennzeichnet, daB der die Schlitze uber- 
brOckende dunne Haltering (13) leicht verformbar 
ausgebildet und einstOckig mit den von ihm zusam- 

35 mengehaltenen Klemmfingem (16) verbunden ist 
und dadurch alle Klemmfinger (16) des Klemmrin- 
ges (7) zusammenhangend verbunden sind. 

17. Klemmring nach einem der AnsprOche 11 bis 16, 
40 dadurch gekennzeichnet, daB der die am Umfang 

zwischen den einzelnen Axialschlitzen (12) gebilde- 
ten Klemmfinger (16) des Klemmringes (7) zusam- 
menhaltende Haltering (13) an der Innenseite oder 
an der AuBenseite des Klemmringes (7) angeordnet 
45 ist. 

18. Klemmring nach einem der Anspruche 11 bis 17, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Haltering (13) in 
dem Bereich zwischen den Klemmfingem (16), also 

so innerhalb der Schlitze (12), faltbar, insbesondere 
vorgefaltet, ist und sich gegebenenfalls Ober den 
gesamten axialen Bereich des Klemmringes (7) 
erstreckt. 

ss 19. Klemmring nach einem der AnsprOche 1 bis 18, 
dadurch gekennzeichnet, daB die axiale Abmes- 
sung des/der Halteringe (1 3) geringer als die des 
gesamten Klemmringes (7) und seiner Klemmfinger 
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(16) ist. 

20. Klemmring nach einem der Anspruche 1 bis 19, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Haltering (13) 
gegenuber der Innenseite oder gegebenenfalis 
gegenuber der AuBenseite der Klemmfinger uber- 
stehend umlauft. 

21. Klemmring nach einem der Anspruche 1 bis 20, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Haltering (1 3) an 
einem Endbereich der Klemmfinger (16), insbeson- 
dere dem der sich verjungenden Druckflache (9) in 
Gebrauchsstellung abgewandten Endbereich der 
Klemmfinger (16) angeordnet ist. 

22. Klemmring nach einem der Anspruche 1 bis 21, 
dadurch gekennzeichnet, daft die Klemmfinger (16) 
an ihrem dem Haltering (13) entgegengesetzten 
Endbereich an ihrer Innenseite wenigstens einen 
radial nach innen gerichteten eckigen oder gerun- 
deten Vorsprung als Haltekralle (17) haben. 

23. Klemmring nach einem der Anspruche 1 bis 22, 
dadurch gekennzeichnet, daB die radiale Erstrek- 
kung des Halteringes (13) und die der Haltekralle 

(17) gegenuber der Innenseite der Klemmfinger (16) 
etwa gleich groB sind. 

24. Klemmring nach einem der Anspruche 1 bis 23, 
dadurch gekennzeichnet, daB mehrere Haltevor- 
sprunge (17) oder Haltekrallen in axialer Richtung 
nebeneinander an den Klemmfingem (16) angeord- 
net sind, wobei die der Stirnseite der Klemmfinger 
(16) am nachsten liegende Haltekralle (17) eine 
radial kurzere Erstreckung als die we iter inn en lie- 
gende Haltekralle (1 7) hat, also der Innendurchmes- 
ser auf welchem die dem Rand des Klemmrings (7) 
nahere Haltekralle (17) endet, groBer als der der 
Nachbarkralle (17) ist. 

25. Klemmring nach einem der Anspruche 1 bis 24, 
dadurch gekennzeichnet, daB der die einzelnen zwi- 
schen den Axialschlitzen (12) stehenden Klemmfin- 
ger (16) zusammenhaltende Haltering (13) zumin- 
dest an seiner der Dichtung (11 ) zugewandten Seite 
eine derartige radiale Erstreckung oder Dicke hat, 
daB erals einstuckig mitdem Klemmring (7) verbun- 
dener Druckring wirkt oder dient. 

26. Klemmring nach einem der Anspruche 1 bis 25, 
dadurch gekennzeichnet, daB am Umfang des 
Klemmringes (7) verteilt vorzugsweise drei bis zwolf 
Klemmfinger (16) und entsprechend viele Axial- 
schlitze (12) angeordnet sind und daB an der 
Klemmfinger-lnnenseite die Kanten (18) zumindest 
in der Klemmzone insbesondere gebrochen oder 
gerundet sind. 



27. Klemmring nach einem der Anspruche 1 bis 26, 
dadurch gekennzeichnet, daB die am Umfang lie- 
gende Breite der Axialschlitze (12) und der Klemm- 
finger (1 6) in Ausgangslage vor der Verformung des 

s -Klemmringes (7) etwa gleich groB sind. 

28. Klemmring nach einem der Anspruche 1 bis 27, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Klemmring (7) an 
seinem derkonischen Druckflache (9) zugewandten 

10 Rand von seinem groBeren AuBendurchmesser zu 
seiner Stirnseite hin gerundet ist. 

29. Klemmring nach einem der Anspruche 1 bis 28, 
dadurch gekennzeichnet, daB die in der Uberwurf- 

15 mutter oder an einer sich verjungenden Form anlie- 
gende Rundung der Klemmfinger durch eine Hinter- 
schneidung (21) an der AuBenseite des Klemmrin- 
ges (7) uber den groBten AuBendurchmesser wie- 
der auf einen kleineren AuBendurchmesser fortge- 

20 setzt ist, wobei sich dieser kleinere AuBendurch- 
messer in axialer Richtung bis zum Ende des 
Klemmringes (7) erstrecken kann, so daB die dem 
Klemmfinger (16) abgewandte Seite des Klemmrin- 
ges (7) einen kleineren AuBendurchmesser hat. 

25 

30. Klemmring nach einem der Anspruche 1 bis 29, 
dadurch gekennzeichnet,, daB die Klemmfinger (1 6) 
stirnseitig derart abgeschragt oder sich verjungend 
ausgebildet sind, daB die axiale Erstreckung der 

30 Klemmfinger (16) am groBeren AuBendurchmesser 
geringer als an dem inneren Durchmesser des 
Klemmringes ist. 

31. -Klemmring naclr einem der -Anspruche 1 bis 30, 
35 dadurch gekennzeichnet, daB der Krummungsra- 

dius (23) der in Umfangsrichtung an der Innenseite 
der einzelnen Klemmfinger (16) verlaufenden Run- 
dung der Klemmflache eines jeden Klemmfingers 
(16) kleiner als der Innenradius des Klemmringes 
40 (7) in seiner Ausgangsstellung vor dem Verklemmen 
ist. 

32. Klemmring nach einem der Anspruche 1 bis 31, 
dadurch gekennzeichnet, daB die axial verlaufen- 

45 den Schlitze (12) in Ausgangslage des Klemmringes 
eine sich von auBen nach innen verjungende Quer- 
schnittsform haben. 

33. Klemmring nach einem der AnsprOche 1 bis 32, 
50 dadurch gekennzeichnet, daB einem an der AuBen- 
seite der Klemmfinger (16) zu ihrer Verbindung 
umlaufenden Haltering (13) in axialer Richtung an 
den Klemmfingem (16) eine Durchmesserverkleine- 
rung (25a) benachbart ist. 

55 

34. Klemmring nach einem der vorstehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB der als Halte- 
kralle (17) dienende Vorsprung an der Innenseite 
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der Klemmfinger (16) des Klemmringes (7) gerundet 
Oder eckig ausgefOhrt ist. 

35. Klemmring nach einem der vorstehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, da3 die Hattekralle 
(1 7) eine oder mehrere Schneidkanten (1 7b) haben, 
welche scharfkantig, abgeflachtoder leicht gerundet 
sind. 

36. Klemmring nach einem der vorstehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, da3 bei mehreren 

. Schneidkanten (17b) die axiale Erstreckung zwi- 
schen den Schneidkanten (17b) auf der Innenseite 
der Klemmfinger (16) geradlinig oder konkav 
gekrummt verlauft. 



characterized in that an externally ribbed section 
blank, section rod or section tube is preferably rotary 
driven about its longitudinal axis, its centre is bored 
from the end face or is milled out and locally inter- 

5 i hally turned, until between the ribs gaps separating 
them from one another over part of their length 
become free, and the inside diameter of the clamp- 
ing fingers in the front area thereof approximately 
corresponds to the inside diameter of the holding 

10 ring, that then the front area between the ribs is 
broached over an axial length smaller than the width 
of the clamping ring and in particular is rounded at 
the radially internal edges of the fingers, and that the 
clamping ring is then cut off in the rear area of the 

15 holding ring left standing. 



Claims 

1 . A method of producing a clamping ring which has a 
plurality of axial slots distributed over the periphery 
and serves for a threaded clamp for elongated 
objects, especially for pipes, cables, hoses or the 
like, which threaded clamp has a threaded sleeve or 
union nut fitting on a companion thread of a com- 
panion component, for example a threaded nipple 
or threaded connecting piece, and further has the 
clamping ring made of metal or hard plastic adapted 
to be pressed by the threaded clamp against the 
elongated object, characterized in that in the region 
of the end face of a section rod, section tube or sec- 
tion blank having axial ly extending grooves, the axial 
ribs composed by the longitudinal grooves are made 
into separate clamping fingers by boring, milling or 
internal turning over a portion of the axial expanse 
of the clamping ring and in the radial direction 
beyond the groove base. 

2. A method as claimed in claim 1 , characterized in that 
section blank, section rod or section tube axial ly 
ribbed through longitudinal grooves is provided with 
an inside cavity, that the inside cavity is enlarged 
over part of the length over which the clamping ring 
to be produced extends and is enlarged beyond the 
groove base in such a way that in this area the ribs 
are separated from one another at least over part of 
their length by a gap, and that axially adjacent to said 
gaps a holding ring, particularly one of smaller diam- 
eter, is left and the clamping ring is parted off the 
section blank, section rod or section tube in the area 
of said holding ring. 



5. A method as claimed in any one of claims 1 to 4, 
characterized in that the section (20) is bored and a 
middle area of the clamping fingers (1 6) is then inter- 
na nally turned and areas of smaller diameter located 
at the end face are left and are relieved and that the 
relieved ring areas of smaller inside diameter are 
then broached between the clamping fingers (16). 

25 6. A method as claimed in any one of claims 1 to 5, 
characterized in that the preferably rotating section 
rod (20) is internally turned and the ribs (1 9) are sep- 
arated from one another over part of their length, are 
then deformed radially inwardly from their end face 
30 and in the deformed position are internally turned 
again to a reduced diameter, are then enlarged and 
that then the clamping ring (7) is cut off in the area 
of the holding ring (13) left standing. 

35 7, A method as claimed in any one of claims 1 to 6, 
characterized in that the section rod (20) is bored 
and internally turned over a length greater than a 
clamping ring (7) is wide, and that several broaching 
and cutting off steps are repeated and then the sec- 

40 tion rod (20) is bored further. 

8. A method of producing a clamping ring which has a 
plurality of axial slots distributed over the periphery 
and serves for a threaded clamp, as claimed in any 
45 one of claims 1 to 7, characterized in that a tube hav- 
ing radially internal ribs extending in the axial direc- 
tion is rotated about its central axis and is turned at 
the outside until the internal ribs are separated from 
one another over part of the axial area and that then 
so the holding ring axially remote from the front face is 
cut off. 



25 
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3. A method as claimed in claim I or claim 2, charac- 
terized in that the ribs or clamping fingers separated 
from one another are deformed radially inwardly and 55 
internally turned or milled to the nominal diameter. 

4. A method as claimed in any one of claims 1 to 3, 



9. A method as claimed in any one of claims 1 to 8, 
characterized in that the axially free ends of the ribs 
(1 9) of the section rod (20) are chamfered and/or 
rounded at least before a clamping ring (7) is cut off, 
particularly before or after the internal turning and/or 
before or after the boring. 
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10. A method of producing a clamping ring having an 
axial slot continuous in the axial and radial direction, 
as claimed in any one of claims 1 to 9, characterized 
in that a section blank, section rod (20) or section 
tube having an axial groove of particularly at least 3 
to 4 mm width and of a depth extending at least to 
the inside diameter of the clamping ring (7) to be pro- 
duced is preferably set into rotary motion and the 
groove is opened to form a continuous clamping slot 
(B) by boring and/or turning and/or milling and then 
the clamping ring (7) is cut off a section rod (20) or 
section tube. 

11. A clamping ring produced according to the method 
as claimed in any one of claims 1 to 1 0, character- 
ized in that said ring from an axially ribbed section 
blank or parted off an axially ribbed section rod (20) 
or section tube is hollowed in such a way that the 
ribs (19) compose the clamping fingers (16) sepa- 
rated by gaps or slots. 

12. A clamping ring as claimed in claim 11, character- 
ized in that distributed over the periphery of the 
clamping ring there are axially extending flutes, 
indentations, grooves or the like provided as profil- 
ing, opening radially towards the centre of the ring 
or particularly at the outside of the ring. 

13. A clamping ring as claimed in claim 11 or claim 12, 
characterized in that the slots (12) are continuous in 
the axial direction and a holding ring (1 3) bridges at 
least areas of the slots extending throughout its axial 
width. 

14. A clamping ring as claimed in any one of claims 11 
to 1 3, characterized in that the slot base at the hold- 
ing ring (13) extends axially and that the face (13a) 
of the holding ring (1 3) facing the slot (1 2) is angu- 
larly disposed thereto in cross section. 

15. A clamping ring as claimed in any one of claims 11 
to 14, characterized in that the holding ring (13) 
leaves an axially and also radially continuous slot 
(8) free. 

16. A clamping ring as claimed in any one of claims 11 
to 15, characterized in that the thin holding ring (1 3) 
bridging the slots is readily deformable and is inte- 
grally connected to the clamping fingers (16) it holds 
together and thereby all the clamping fingers (16) of 
the clamping ring (7) are interconnected. 

17. A clamping ring as claimed in any one of claims 11 
to 1 6, characterized in that the holding ring (1 3) hold- 
ing together the clamping fingers (1 6) formed at the 
periphery between the individual axial slots (12) of 
the clamping ring (7) is arranged at the inside or at 
the outside of the clamping ring (7). 



18. A clamping ring as claimed in any one of claims 11 
to 17, characterized in that the holding ring (13) is 
foldable, in particularly is prefolded, in the area 
between the clamping fingers (1 6), hence within the 

s .slots (12), and may extend throughout the axial area 
of the clamping ring (7). 

19. A clamping ring as claimed in any one of claims 1 to 

1 8, characterized in that the axial size of the holding 
10 ring(s) (1 3) is smaller than that of the entire clamping 

ring (7) and clamping fingers (16) thereof. 

20. A clamping ring as claimed in any one of claims I to 

1 9, characterized in that the holding ring (1 3) runs 
is round the clamping fingers so as to be proud of their 

inside or possibly proud of their outside. 

21. A clamping ring as claimed in any one of claims 1 to 

20, characterized in that the holding ring (13) is 
20 arranged at an end area of the clamping fingers (16), 

particularly at that end area of the clamping fingers 
(16) which is averted from the tapering contact sur- 
face (9) in the position of use. 

22. A clamping ring as claimed in any one of claims 1 to 

21, characterized in that the clamping fingers (16) 
have at their end area opposite the holding ring (1 3) 
at least one internal, cornered or rounded projection 
directed radially inwardly as a claw (17). 

23. A clamping ring as claimed in any one of claims 1 to 

22, characterized in that the radial extension of the 
holding ring (13) and that of the claw (17) is of 
approximately the same size relative to the inside of 
the clamping fingers (16). 

24. A clamping ring as claimed in any one of claims 1 to 

23, characterized in that a plurality of holding pro- 
jections (1 7) or claws are arranged in the axial direc- 

40 tion, side by side, on the clamping fingers (16), 
whereby the claw closest to the end face of the 
clamping fingers (16) has a radially shorter exten- 
sion than the claw (17) further within, hence the 
inside diameter at which the claw (17) closer to the 

45 edge of the clamping ring (7) ends is larger than that 
of the neighbouring claw (1 7). 

25. A clamping ring as claimed in any one of claims 1 to 

24, characterized in that the holding ring (1 3) holding 
together the individual clamping fingers (1 6) situated 
between the axial slots (12) has a radial extension 
or thickness, at least at its side facing the seal (11), 
such that it serves or acts as a pressing ring inte- 
grally connected to the clamping ring (7). 

26. A clamping ring as claimed in any one of claims 1 to 

25, characterized in that preferably three to twelve 
clamping fingers (16) and a corresponding number 
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of axial slots (12) are distributed over the periphery 
of the clamping ring (7) and that at the inside of the 
clamping fingers the edges (18) are in particular 
chamfered or rounded, at least in the clamping zone. 

27. A clamping ring as claimed in any one of claims 1 to 

26, characterized in that the axial slots (1 2) and the 
clamping fingers (16) are of about the same width at 
the periphery in the initial position, before the clamp- 
ing ring (7) is deformed. 

28. A clamping ring as claimed in any one of claims 1 to 

27, characterized in that at that edge of the clamping 
ring (7) which faces the conical contact surface, said 
clamping ring (7) is rounded from its larger outside 
diameter to its end face. 

29. A clamping ring as claimed in any one of claims 1 to 

28, characterized in that the curvature of the clamp- 
ing fingers contacting the union nut or bearing 
against a tapering shape is continued by an under- 
cut (21) at the outside of the clamping ring (7) over 
the largest outside diameter to a smaller outside 
diameter, whereby said smaller outside diameter 
may extend in the axial direction to the end of the 
clamping ring (7), so that that side of the clamping 
ring (7) which is averted from the clamping fingers 
(16) has a smaller outside diameter. 

30. A clamping ring as claimed in any one of claims 1 to 

29, characterized in that the end faces of the clamp- 
ing fingers (1 6) are chamfered or tapered in such a 
way that the axial expanse of the clamping fingers 

.(16) at the larger outside diameter is smaller than at 
the inside diameter of the clamping ring. 

31 . A clamping ring as claimed in any one of claims 1 to 

30, characterized in that the clamping surface at the 
inside of each clamping finger (16) has a curvature 
extending in the circumferential direction with a 
radius of curvature (23) smaller than the inside 
radius of the clamping ring (7) in its initial position 
prior to clamping. 

32. A clamping ring as claimed in any one of claims 1 to 

31 , characterized in that in the initial position of the 
clamping ring the axial slots (12) have a crosssec- 
tiona! shape tapering from the outside to the inside. 

33. A clamping ring as claimed in any one of claims 1 to 

32, characterized in that a reduction in diameter 
(25a) of the clamping fingers (16) is axially adjacent 
to a holding ring (13) running round their outside to 
connect them. 

34. A clamping ring as claimed in any one of the preced- 
ing claims, characterized in that the projection serv- 
ing as claw (1 7) at the inside of the clamping fingers 



(16) of the clamping ring (7) is rounded or cornered. 

35. A clamping ring as claimed in any one of the preced- 
ing claims, characterized in that the claws (17) have 

5 .one or several cutting edges (17b) which are 
. ... sharp-edged, flattened or slightly rounded. 

36. A clamping ring as claimed in any one of the preced- 
ing claims, characterized in that in the case of sev- 

10 era I cutting edges (1 7b), the axial expanse between 
the cutting edges (1 7b) on the inside of the clamping 
fingers (16) takes a straight-lined course or one of 



1 . Precede de fabrication d'une bague de serrage, pn§- 
sentant ptusieurs fentes axiales reparties sur sa cir- 

20 conference, pour un raccord visse avec serrage 
pour des corps oblongs, en particulier pour des 
tubes, cables, tuyaux souples ou analogues, ce rac- 
cord visse presentant un manchon filete ou 
ecrou- raccord adapte au filetage complementaire 

25 d'un contre-element, par exemple d'un nipple ou 
d'une tubulure filetee, et la bague de serrage en 
metal ou plastique dur qui peut etre pressee en 
application contre le corps oblong lors du vissage, 
caracterise en ce que, sur une barre profiles, un 

30 tube profil6 ou une piece brute profilee presentant 
des rainures s'etendant axialement, les nervures 
s'etendant axialement formees par les rainures lon- 
gltudinales sont, en percant, evidant au tour ou a la 
fraise ladite piece dans la region de son cote frontal, 

35 sur une partie de I'etendue axiale de la bague de 
serrage et au-dela du fond des rainures en direction 
radiale, formees en doigts de serrage separes les 
uns des autres. 

40 2. Precede selon la revendication 1 , caracterise en 
ce qu'on dote d'un evidement interieur une piece 
brute profilee, barre profilee ou tube profile qui pre- 
sente sur sa longueur axiale des nervures formees 
par des rainures longitudinales, en ce que I'evide- 
45 ment int6rieur est, sur une partie de I'etendue longi- 
tudinale de la bague de serrage a fabriquer, elargi 
au-dela du fond des rainures de telle sorte que les 
nervures sont dans cette region, au moins sur une 
partie de leur longueur, separees les unes des 
50 autres par un espace intermediaire et qu'on laisse 
present un anneau de support, notamment de plus 
petit diametre, voisin en direction axiale de ces 
espaces intermediaires, et la bague de serrage est 
detachee, dans la region de cet anneau, de la piece 
55 brute profilee, barre profilee ou tube profile. 

3. Precede selon la revendication 1 ou 2, caracterise 
en ce que les nervures ou doigts de serrage separes 



fo eral cutting edges 
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les uns des autres sont deformes radialement vers 
I'intgrieur et fraisgs ou 6vides au tour au diametre 
nominal. 

4. Procedg selon Tune des revendications 1 a 3, 
caracterise en ce qu'une piece brute profile, barre 
profilee ou tube profit pourvu(e) de nervures exte- 
rieures est de preference entraTne(e) en rotation 
autour de son axe longitudinal, son centre est perce 
ou evide a la fraise depuis ie c6t6 frontal, et evide 
au tour sur une region jusqu'a ce que soient dega- 
ges entre les nervures des espaces intermedial res 
separant les nervures les unes des autres sur une 
partie de leur longueur, et que le diametre interieur 
des doigts de serrage dans leur region avant corres- 
ponds approximativement au diametre de Panneau 
de support, en ce que la region avant est ensuite 
brochee entre les nervures sur une longueur axiale 
inferieure a ia largeur de la bague de serrage, et 
notamment arrondie sur les aretes int6rieures, en 
direction radiale, des doigts, et en ce que la bague 
de serrage est enfin tronconnee dans la region 
arriere de I'anneau de support laisse present. 

5. Procede selon Tune des revendications 1 a 4, 
caracterise en ce que le profile (20) est perce et 
une region mediane des doigts de serrage (16) est 
ensuite evidee au tour, des regions de plus petit dia- 
metre etant aiors laissees presentes sur le cote fron- 
tal et d&tatonnees, et en ce que les regions annulai- 
res detalonnees de plus petit diametre sont ensuite 
brochees entre les doigts de serrage (16). 

6. Procede -selon Tune des revendications 1 a 5, 
caracterise en ce que la barre profilee (20) de pre- 
ference rotative est evidee au tour et les nervures 
(1 9) sont notamment separees les unes des autres 
sur une partie de leur longueur, puis deformees 
radialement vers I' interieur depuis leur cot 6 frontal 
et a nouveau evidees au tour dans la position defor- 
m6e, mais cette fois plus petitement, et ensuite eva- 
sees, et en ce que la bague de serrage (7) est enfin 
tronconnee dans la region de I'anneau de support 
(13) laisse present. 

7. Procede selon Tune des revendications 1 a 6, 
caracterise en ce que la barre profilee (20) est per- 
cee et evidee au tour sur une longueur superieure 
a la largeur d'une bague de serrage (7), et en ce 
qu'on repete plusieurs operations de brochage et de 
tronconnage, et la barre profilee (20) est ensuite 
encore plus evidee au tour. 

8. Procede de fabrication d'une bague de serrage pre- 
sentant plusieurs fentes axiales reparties sur sa cir- 
conf6rence, pour un raccord visse avec serrage 
selon Tune des revendications 1 a 7, caracterise 
en ce qu'un tube s'etendant en direction axiale et 



presentant des nervures radialement interieures est 
mis en rotation autour de son axe et using au tour 
sur le cote exterieur jusqu'a ce que les nervures inte- 
rieures soient separees les unes des autres sur une 
s .region partial le axiale, et en ce que I'anneau de sup- 
- port, gloigne en direction axiale du cote frontal 
avant, est ensuite tronconne. 

9. Procede selon Tune des revendications 1 a 8, 
io caracterise en ce que les extremites axialement 

lib res des nervures (1 9) de la barre profilee (20) sont 
chanf reinees et/ou arrondies au moins avant le tron- 
connage d'une bague de serrage (7), notamment 
avant ou apres I'evidage au tour et/ou avant ou 
is apres le percage. 

10. Procede de fabrication d'une bague de serrage pre- 
sentant une fente axiale debouchante en direction 
axiale et radiale, selon I'une des revendications 1 a 

20 g, caracterise en ce qu'une piece brute profilee, 
barre profilee (20) ou tube profile, presentant une 
rainure axiale de notamment au moins 3 a 4 mm de 
largeur et une profondeur de rainure atteignant au 
moins le diametre interieur de la bague de serrage 

25 (7) a fabriquer, est de preference mis en un mouve- 
ment de rotation et la rainure est ouverte en une 
fente de serrage debouchante (8) par percage et/ou 
usinage au tour et/ou usinage a la fraise, et la bague 
de serrage (7) est ensuite detachee par troncon- 

30 nage d'une barre profilee (20) ou d'un tube profile. 

11. Bague de serrage fabriquge d'apres le procede 
selon I'une des revendications 1 a 10, caracterisee 
en ce qu'en etant detachee d'une piece brute profi- 

35 lee presentant des nervures axiales ou d'une barre 
profilee (20) ou d'un tube profile presentant des ner- 
vures axiales, elle est evidee de telle sorte que les 
nervures (19) forment les doigts de serrage (16) 
separes par des espaces intermediates ou fentes. 

40 

12. Bague de serrage selon la revendication 11 , carac- 
terisee en ce que sont prevues comme profilage 
des cannelures, entailles, rain u res ou analogues 
reparties sur la circonference de la bague de ser- 

45 rage, s'etendant en direction axiale et s'ouvrant 
radialement vers le milieu de la bague ou notam- 
ment sur le cdte exterieur de la bague. 

13. Bague de serrage selon la revendication 11 ou 12, 
so caracterisee en ce que les fentes (12) sont reali- 

sees debouchantes en direction axiale, et un 
anneau de support (1 3) comble au moins sur une 
region les fentes qui s'etendent sur toute sa largeur 
axiale. 

55 

14. Bague de serrage selon I'une des revendications 1 1 
a 1 3, caracterisee en ce que le fond de la fente sur 
I'anneau de support (1 3) s'etend axialement, et en 
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ce que le cote frontal (13a) de I'anneau de support 
(1 3) qui est tourne vers la fente (12) est dispose, en 
coupe transversals, en angle par rapport a ce fond. 

15. Bague de serrage selon I'une des revendications 11 
a 14, caracterlsee en ce que I'anneau de support 
(1 3) latsse ouverte une fente (8). axialement et ega- 
lement radialement debouchante. 

16. Bague de serrage selon i'une des revendications 11 
a 15, caracterlsee en ce que le mince anneau de 
support (1 3) comblant les fentes est realise aise- 
ment deformable et est solidaire des doigts de ser- 
rage (16) qu'il maintient assembles, de sorte que 
tous les doigts de serrage (16) de la bague de ser- 
rage (7) sont solidarises. 

17. Bague de serrage selon Tune des revendications 11 
a 16, caracterlsee en ce que I'anneau de support 
(1 3), maintenant assembles les doigts de serrage 
(1 6) de la bague de serrage (7) formes sur la circon- 
ference entre les f entes axiales individueltes (12), 
est dispose sur le cote inter ieur ou sur le cote exte- 
rieur de la bague de serrage (7). 

18. Bague de serrage selon I'une des revendications 11 
a 17, caracterlsee en ce que I'anneau de support 
(13) peut etre plie dans la region situee entre les 
doigts de serrage (16), done a I'interieur des f entes 

(12) , notamment est pre-plie, et il s'etend eventuel- 
lement surtoute I'etendue axiale de la bague de ser- 
rage (7). 

19. Bague de serrage selon Tune des revendications 1 
a 18, caracterlsee en ce que la dimension axiale 
du ou des anneaux de support (13) est inferieure a 
celle de I'ensemble de la bague de serrage (7) et de 
ses doigts de serrage (16). 

20. Bague de serrage selon Tune des revendications 1 
a 1 9, caracterlsee en ce que I'anneau de support 

(1 3) est entourant en sail lie par rapport au cote inte- 
rieurou, le cas echeant, exterieurdes doigts de ser- 
rage. 

21. Bague de serrage selon I'une des revendications 1 
a 20, caracterlsee en ce que I'anneau de support 
(13) est dispose sur une region terminale des doigts 
de serrage (16), notamment sur la region terminale 
des doigts de serrage (16) qui, en position d'utilisa- 
tion, est opposes a la face de pression (9) allant en 
se retrecissant. 

22. Bague de serrage selon I'une des revendications 1 
a 21 , caracterlsee en ce que les doigts de serrage 
(16) possedent sur Ieur region terminale opposee a 
I'anneau de support (1 3), sur Ieur c6te interieur, au 
moins une saillie angulaire ou arrondie, dirigee 



radialement vers I'interieur, qui sert de griff e de 
maintien (17). 

23. Bague de serrage selon i'une des revendications 1 
s ,-a 22, caracterlsee en ce que I'etendue radial e de 
I'anneau de support (13) et celle de la grrffede main- 
tien (17) par rapport au cote interieur des doigts de 
serrage (16) sont approximativement identiques. 

to 24. Bague de serrage selon Tune des revendications 1 
a 23, caracterlsee en ce que ptusieurs saillies de 
maintien (17) ou griffes de maintien sont disposees 
les unes a c6te des autres en direction axiale sur les 
doigts de serrage (16), la grrffe de maintien (17) la 
is plus proche du cote frontal des doigts de serrage 
(16) possedant une etendue radiate plus courte que 
la griff e de maintien (17) plus eloignee, e'est-a-dire 
que le diametre interieur sur lequel se termine ia 
griffe de maintien (17) ia plus proche du bord de la 
20 bague de serrage (7), est plus grand que celui de ia 
griffe de maintien (17) voisine. 

25. Bague de serrage selon I'une des revendications 1 
a 24, caracterlsee en ce que I'anneau de support 

25 (13) maintenant assembles les doigts de serrage 
individueis (16) presents entre les fentes axiales 
(12) possede, au moins sur son cote tourne vers le 
joint d'etancheite (1 1 ), une etendue radiaie ou epais- 
seur telle qu'il agit comme ou sert de bague de pres- 
30 sion solidairement assemblee a la bague de serrage 
(7). 

26. Bague de serrage selon I'une des revendications 1 
a 25, caracterlsee en ce que, trois a douze doigts 

35 de serrage (1 6) de preference, et un nombre corres- 
pondant -de fentes axiales (12), sont repartis sur la 
circonference de la bague de serrage (7), et en ce 
que, sur le c6te interieur des doigts de serrage, les 
aretes (18) sont, au moins dans la zone de serrage, 
40 notamment brisees et/ou arrondies. 

27. Bague de serrage selon I'une des revendications 1 
a 26, caracterlsee en ce que la largeur situee sur 
la circonference des fentes axiales (12) et celle des 

45 doigts de serrage (1 6) sont, en position initiate avant 
la deformation de la bague de serrage (7), approxi- 
mativement identiques. 

28. Bague de serrage selon Tune des revendications 1 
so £ 27, caracterlsee en ce que la bague de serrage 

(7) est, sur son bord tourne vers ia face de pression 
conique (9), arrondie depuis son plus grand diame- 
tre exterieur en direction de son cote frontal. 

55 29. Bague de serrage selon I'une des revendications 1 
a 28, caracterisee en ce que rarrondi des doigts 
de serrage, qui s'applique dans I'ecrou-raccord ou 
contre un profil allant en se retrecissant, est, par une 
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contre-dSpouille (21) sur ie cote exterieur de la 
bague de serrage (7), ramene du plus grand diame- 
tre exterieur a un diametre exterieur plus petit, ce 
diametre exterieur plus petit pouvant s'&endre en 
direction axiale jusqu'a I'extremite de la bague de s 
serrage (7), de sorte que le c6t6 de la bague de ser- 
rage (7) qui est oppose aux doigts de serrage (16) 
possede un plus petit diametre ext6rieur. 

30. Bague de serrage selon Tune des revendications 1 10 
a 29, caracterisee en ce que les doigts de serrage 
(16) sont, sur leur cote frontal, chanfreines ou con- 
figures en se retrecissant de telle sorte que I'eten- 
due axiale des doigts de serrage (16) est plus petite 

sur le plus grand diametre exterieur que sur le dia- is 
metre interieur de la bague de serrage. 

31. Bague de serrage selon Tune des revendications 1 
a 30, caracterisee en ce que le rayon de courbure 
(23) de I'arrondi de la face de serrage de chaque 20 
doigt de serrage (16), arrondi qui s*6tend en direc- 
tion circonferentielle sur le c6te interieur des doigts 

de serrage individuels (16), est interieur au rayon 
interieur de la bague de serrage (7) dans sa position 
initiale avant I'assemblage avec serrage. 25 

32. Bague de serrage selon Tune des revendications 1 
a 31, caracterisee en ce que les fentes s'etendant 
axialement (1 2) possedent, dans la position initiale 

de la bague de serrage, une forme de section allant 30 
en se retrecissant de I'exterieur vers I'interieur. 

33. Bague de serrage selon Tune des revendications 1 
a 32, caracterisee en ce qu'un retrecissement de 
diametre (25a) est voisin en direction axiale, sur les 35 
doigts de serrage (1 6), d'un anneau de support (1 3) 
entourant sur le cote exteYieur des doigts de serrage 
(16) afin de les maintenir assembles. 

34. Bague de serrage selon Tune des revendications 40 
precedentes, caracterisee en ce que la saillie sur 

le c6te interieur des doigts de serrage (16) de la 
bague de serrage (7), saillie qui sert de griffe de 
maintien (17), est realisee angulatre ou arrondie. 

45 

35. Bague de serrage selon Tune des revendications 
precedentes, caracterisee en ce que les griffes de 
maintien (17) possedent un ou plusieurs tranchants 
(17b) qui sont anguleux, aplatis ou legerement 
arrondis. 50 

36. Bague de serrage selon Tune des revendications 
precedentes, caracterisee en ce qu'en presence 
de plusieurs tranchants (17b), I'etendue axiale entre 

les tranchants (17b) sur le cote interieur des doigts ss 
de serrage (1 6) a une allure rectiligne ou a courbure 
concave. 
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